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ЯРЕДИСЛОВИЕ
По распоряжеііию Совета Пародиыіх Ііо- 
миссарюв Союза ССР еотни мелких про- 
изводствѳннш точек. системы промыюло- 
еой кооперации и местноіі промьшвіен- 
ности оріганизовали производспво сшичс® 
нолукуста.рными снособа.міг, без значитель- 
ньюс затрат энергии, пара, без сложнопо 
оборудоівашпя, с ишользоваписм местного 
сьгрья и ряда получаемых на местах 
материалоів.
Истевши© два года пояностыо подтвер- 
дігли ігравильность принятого в свое вре- 
мя реігютпм,
Оеповная масса. оргапизоівашіых «устар- 
ных прѳдприятий освоила или осваивает 
производство сііичск в книжѳчках, спи- 
чек-іпластинок. Мѳньшая часть вьшускает 
рассыпны» спички.
Выбор типа. вышускаемьгх спичѳк сде- 
лан п© случаішо. Опсаз ют вьгработки рас- 
сыпиых ешгчек-соломок явилоя нреждс 
всего результатом яспо нонятых г?труднѳ- 
внй ів изготоівлении 'кустарными способа- 
ми «ачественной епичечной соломки.
Сігички-пдасгипкн или отички-кшіжеч- 
ки в сравнешіи с рассыггными представ- 
ляют уже то удобство, что1 единица основ- 
яоію полуфабриката (пластинва с  вубца.- 
ми) в 10 или даже 12 раз укрулнеяа В 
еравиѳнии с едшгицей раесьшного спичеч- 
пого товара. (сшгчечная сюломка).
Работа Б. М. Буглай подводит итогпоч- 
ти двухлетней деятельности консультаци- 
оіпшй группы Главспичпрома по оказаншо 
техничѳской помощи кустаржому спичеч- 
ігому проіізводстау.
Будучи таким образом резуяьтатом чи- 
сто пражтической раіботы, книга осве- 
щаст все наиболѳѳ интерееныо вопросы 
наилучшей оргаштации произвощтвенното 
процосса применительно в тел местпым 
условиям, в которых будет проходить ра-
бота вустаршго спичечлого промзвод- 
ства. Для наиболеѳ отіветсгвеииых уча- 
ствов (первичиая обработка юырья, па- 
нѳсениѳ зуібьев и т. д.) даётся ряд вари- 
антов, из когорых сможет быть сделан 
вьібор в зависимости от характера и ви- 
дов доетушюго сырья, наличия .некоторого 
оборудования, электроэнергии и т. д.
Книга, в основном рассчитаиная на 
техническоох) ружоподитѳля артели и ирюм- 
комібинаТа, вполнѳ доступна для рядового 
мастера спичечното проиэводства, который 
почерінёт в ией чёткое изложениѳ обслу- 
живания станвов, уетройств или отдель- 
ных работ, раечёт потрѳбности в раіботсй 
силѳ на. отделыіььх этаиах іі т. д.
іОсобое значеиие' внига приобретает 
каік пособиѳ для работников в освобождае- - 
мьіх ог немецких захватчиков районах, 
где с подрбными волросами щждётся стол- ' 
кнуться' ипсрвые, без прак.тичѳекоіч* 
опыта.
Зяачительпоѳ количесгво риоунюв даёт 
наглядноѳ изображение тото оборудоівания, 
кютороѳ прѳдложено для этого производ- 
етва.
Нѳбольшой раздел посвящён рабоіе хи- 
.мика. В нём отражѳны неследние работы 
Центральной «аучно-иеследоватсдьскюй яа- 
борлторші спнчечной промышленности о 
замевителях дефицигных материалов.
Звономичеекий раздел является посо- 
бием для плановика и нормирявщика.
Оовещены вопросы охраны предприятий 
от 'ітожарной опасности.
Вопросам качества продукция я  провер- 
ке качеетва отведено особоѳ меето.
Тавии образом в работе Б. М. Буглай 
затропуты все основяые моменты, кото- 
ры» тольво мотут интерееовать техяичес- 
ких рукоіводитѳлей и рядовых работшисоті 
кустарной опичечной промышленносиг.
Начальник консультационной группы  Главспичпрома
по кустарному спичечному производству Г. Н. ВЬГСОЦНИЙ
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К О Н С ТР У К Ц И Я  И РАЗМ ЕРЫ  К Н И Ж Е Ч Е К
Конструнция
Жо конструкіщи пластвнок различают 
дна оеновных вида: опички-кпижки из 
пластинок с высечеопіьши зубцаиги и 
гатижлиі из пластиво-к с разведёнными 
солошамж.
В книжках первоіго ввда пластинки 
пмоют форму гребёнок с  короткими зубья- 
ми, на концах которых нанесены головки 
из зажигательной массы (рис. 1-а). Спич- 
ки этого ®ида широко распростране- 
иы у  пае в Ооюэе.
Осиовное ігреимущество пх —  иросто- 
та изготовлепия. Иодостатком ковструкции 
ітлястся пообходимость отламыюания со- 
ломки па большой части её длины. Для 
облогчоиия отламывапия спиче® иластин- 
ки делают тонкнми, толщииой н© более 
1,2 мм. С этой ж© цолыо на пласгиикак 
шюгда деяаюг продольные надірезы по 
лияиям ітредролатаеімого отрыва спичек 
(рис. 1-а).
Рис. 1. Виды плаетинок: а) пластинка с 
высеченными зубьями; б) пластинка с 
разведёнными соломками
В сшгчках івторого вида пластинка рав-
ревана ла ряд соломок, скреплённых 
толысо у  самого основання пластипки. Таг. 
вак лромежутков можду соеодними соіом- 
ками нет, то для нанесения головок со- 
ломки через одагу развеідспы в ішны* 
стороны (рис. 1-6). По сравноюпо с пор- 
вым видом в пластлнках второто вмда 
полнеѳ используотс.я древеспиа (отсутсг- 
вуют лроможутки можду эубьями). Піш 
одияаковой шнрине число спичок в ивх 
ііршорно вдвое больше; чом в пластидаах 
первош вида. Саіми пластпнки удобнег 
в употреіблении: разрозанныо по всей длл- 
не соломки логко отделяются от пластил- 
ки. ■ Иэгогавливают такио пластипки мз 
древесины я  вартона.
Нодостатіком спичек второш вида яв- 
ляется болеіе сложный процесс иэготов-
Рйс. 2. Профили спичечных гребе**к
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Рис. 3. Спички-книжесчки с парой 
вкленных пластинок
іения, требув>щнй ітрименения специаль- 
вьгх пресс-іптампов для разрезания плас- 
тинви на сплшки и. раэвода последних. 
Это «бстоятельство эначительно ограничи- 
вает их раетространение в уедовиях ма 
іомеіханизированпых нредприятий.
Пластиики лервого вида встречаіотся с 
прямоугольным зубом (рис. 2-а, б, в) и 
трапециедальным или так называемым 
кконусньм» (рис. 2-г). Несмотря на 
больпіее распр^остранение в наяпей прак- 
твке первых, конуеные зубья обладают 
несомненным преимуществом по евоему 
впешнему ®яду и большей прочности, что 
■озволяет совратить ширину отделяемой 
«т лластинки соломки и тем рамым рас- 
ход сырья.
Изготашивают пластинки с высеічен- 
ным зубом преимущест^нно из дреівеси- 
ны, таж как от материала. пластинкн тре- 
буется хорошая раскалываемость вдоль со- 
ломок. В случа-е примеиепия картона не- 
обходимо наиесение глубовнх продольиьгх 
надрезов для образовавия легво отделяе-, 
мьгх соломок. ; '
Пара пластинок, вкдеенных яли же 
«шитых в обложжу из плотной бумаги или 
тонкого картона, образует «книжечку» 
(рис. 3). На наружной сторон© обложки 
наяосят полоску фосфорной массы для 
чмрканья спичев. Овободпую часть об-
ложжи занимают под этикет, обоэначеш» 
фабричной Мчірви, цеиы, количества м » -  
че® и т. п.
Размеры книжечек
В противоположпость рассыпным спвч- 
кам сшички-книжечкк ещё нѳ получили у 
нас строго стандартизовапных разиероп. 
Действуюіций в настоящее время ГОСТ 
В -1 8 2 0 -4 2  на сшичви ограничивает е 
спичках-книжечвах лишь длину отделяо- 
мой соломки, кооорая должна находіггьс.я 
в пределах 35—'45 мм, и сечение послед- 
ней —  4— 6 мм2. '
Веѳ остальные размеры должны выбд- 
раться предприятием, исходя из сообра- 
жеиий удобства пользования етичками м 
раіцнональиоіго использования сырья н 
материалов.
При установлении общих раэиеров 
внижечви в основу должны быть положе- 
ны преждѳ всего соображепия их порта- 
тивности. Кішжечка дояжиа оыть и*ос- 
кой. Ушавовка в одну оібложку болеѳ двух 
пластинов нежелательна как из сообрдже- 
ний сохраиения плоской формы, та® и 
потому, что м п ш і  обложка пластинок п-е 
в состояиии выдержать длителшого упот- 
робления. Выоота и ширина внижечки 
должна быть тажой, чтобы внижечва сво- 
бодно ломещалась в жилетном кареиліе, 
т. е. 50— 55 мм. Этими размерами ошре- 
деляются высота и ширліна пластинок. 
Толщина пластинок связана с их вонст- 
рукцией. В пластивках первого вида тол- 
щина их пѳ должна прсвыанать 1,2 мм, 
иначѳ отделенне соломок от пластіиші 
стаповится затрудшггельныім. Пластинки 
второго типа желательны толщипой в 
1,2— 1,5 мм.
Ширина соломок дикггуется сохраненмеи 
необходимой для их зажигаиия прочносги 
и определяется толщиной и коиструкцчей 
пластишо®. В среднем произведение тол- 
щиіны пластийки иа шприну отделяемой 
соломки должно соетавлятъ около 4 мм 
для пластиноів второго образца и 4— 5 
мм для пластинов первого типа. ІПшші- 
иу прорези между зубьями в  последши 
желательно с точви зрения расходоваямя 
иатериала иметь наименьшей, но ое ненее
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1,1 ѵн, так каж ш аче происходит слипа- 
і»и» соседшх головок. Что васается глу- 
5*ны ирорези, то для яёгкіого отаамыва- 
іжя соломок её желательно инеть вознож- 
и« болыпей. Практитески она иолеіблется 
к нределах 12— 15 ми, так кав более 
глубовдие прорееи ослабляют соломву и за- 
трудаяют обрабочіку (нагрев ипструмента, 
ветыпие усилия подачи).
-Длина обложки кннжечки долзкпа быть 
такой, чтобы, будучн обёрнута вовруглла- 
стинок, облоіккаі свободным концом завры- 
вала яаназку, нанесённую на её другой 
воиец. ПІнрина оібложви должна быть пе 
менее чон на 5 мм шире нлаотиноік для 
лереврывания последних.
ІІа основе всего вышееказанного мож- 
но реіком.ендОівать следующие апробироеан- 
ные ираіктвкой предельные раэмеры:
I. Д л я  с п и ч е  к-к н и ж е к  с в ы с е ч е н н ы м и  з у б ь я м и
1. Высота пластинки (здоль в о л о к н а ) .........................
2. Ширина п л а с т и н к и ............................... .....
3. Толщина » ...........................................................
4. Высота з у б а .....................................................................   .
5. Ширина » (п р ям оугольн ого).....................................
в. » прорези между з у б ь я м и .....................................
7. Ширина конца конѵсного з у б а .....................................
$. » основання » » ' ......................................
9. Ширина прорези между концами конусных зубьев
1». Длина о б л о ж к и ....................................................................
11. Ширнна » ....................................................................
12. Плоіцадь намазки  ...........................................
II. Д  л я с п и ч е к-к н и ж е к  с р а з в е д ё н н ы м и  с о л о м к а м и
1. Высота п л а с т и н к и ........................................................................................   . 45— 55 Мм
2. Ш ирина » ................................................................................................ 30— 50 »
3. Толщ ина » ..........................................................................................  1,2— 1,5 мм
4. Ш ирина с о л о м к и ................................................................... ..... ...........................  3,0—2,6 »
і .  Длина прорези (длина с о л о м к и )   35— 45 мм
в. Длина облож ки .  ........................................................ ............................ 115— 135 мм
7. П л о щ ад ь  н а м а з к и ........................................................................  6—9 см2
Яя&гиой едяяицсй «інч»к-«нижетек ответстаующее этону количеспву < лсл
явняется авцизный яіцнк, равны® 50.000 кнтіжеч-ок.
замиггателшых едтнщ  (епячек), илж <»-
45— 55 мм 
45— 55 мм
1,0— 1,2 мм 
12— 15 мм
2.2— 2,5 мм 
1,8— 2 мм
1.2— 1,5 мм 
3—4 і/ш
2,5— 3 мм 
115— 135 мм 
50— 60 мм 
5—7 см-
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Г л а  в а  II
СЫ РЬЕ И М А ТЕ Р И А Л Ы
Сырьё
Сырьём для ирошводстаа опичек-кни- 
жечюс служіп ді)евес.ина, или картон, из 
квторых изготовляют осношые дсчали 
кйижеічек —  опичечиые пластипки.
Язготослять спичеічньгіе пластинки мож- 
шв из древесипы почти любой нороды, 
•диако, особенности изготовления пласти- 
иок и требоваігая, предъявляемые к ка- 
честву спичек, делают желательным ирп- 
меяѳігие таких нород, свойсива воторых 
ааиболее гашго оввечают требованиям гати- 
чеччтого нроігзводства.
1. Изготовлениѳ пластиноік связаио с 
нерерабогкой древесины на большое ,колн- 
чество весьма мелких деталей —  пласти- 
нек. Отсюда первое и основное у-словиеі—  
древесина для стічечнош производетва 
должна лодбираться из иягких, летко об- 
рабатмвающихся резанием пород. К числу 
тж их иород можно отнести соену, ель. 
липу, осину, тополь и  породы средней 
твёрдосги —  іберёзу, 'ольху и др.
2. Изготовление тонких пластинок ме- 
тодамн лущеиия и строгания требует от 
древесины ігзвестной пластичиости. Наи- 
более удовлетвориткіьньщн в  этом отно- 
шешги являются берёза, «льха, липа, осн- 
на, тополь ж сосна.
3. Дреівесина для сяичек-книжечек дол- 
ш я  хорошо обрабатываться фрезероіва- 
няем, пилением и штамповкой; поверх- 
ности резов ігри этом должны получатьея 
гладкимп и  чистыми, без шероховатостсй 
и воірса. Наилучигимл породамп в этоім 
отпошетги оказьгааются берёза, ольха, ли- 
ла., сосиа.
4. В ироцеюсе лроизводетва пластинкп 
нропигывают противотлеющими составами. 
Коячігки пластинок пропитыіваяот парафи- 
ном для лёгкош перехода пдамени ог го- 
ловіюи к древесине. От древесины, следо- 
вательно, требуется лёгкая пропитывае- 
мость эпим II веществами. К числу іхород, 
легко воспринимающих пропитывагаие, 
•тносятся осина, лігаа, тополь, берёза, 
ольха и гарочие листвевные шроды. Хуже
пропитываются сосна, ель п  друтие хгю н- 
ные.
5. Наконед, желательпым является »т- 
сутствие омолистых веществ в дрешесяне, 
вызывающих ідапоть при горевии сничвси. 
Наибольшее количестао смол, так извесг- 
но, содерокптся в древеснне хвоігных по- 
род.
С учётом всех этих требованяй моаыіо 
еоставить следующий список пород, наи- 
болеѳ пригодных для ироизводства спи- 
чек-книжечек, располатая их в порядке 
наиіболышей ігришдности: берёза, ольха, 
липа, осииа, тополь, пихта, сосна, ель.
Решающвн мотивом в выборе шороды 
для каждого лредгариятия должпо являть- 
ся надичие даяяой иороды в достаточном 
юоліичестве в районах пепосредствёішиііі 
близости к давно«у шроизводсгву.
Древесіипа для выработки шичечных 
иластшнок может поступать на прѳдприя- 
тие в ввде вруглого леса, досов и фавеіі- 
иого пшона, в зависимоети от принятоііі 
технолотиеекото шроцесса и оборудова- 
пия.
В соответетвии с послрдним должны 
быть ностаівлены и требования к размерам 
и качесгву сырья.
На шичеічііое сырьё (осшювые кряжп) 
существует Г()СТ-354-41, действіие юоа-о- 
рого, однако, не может быть рашростра- 
яено иа опичечиое сырьё для маломѳхани- 
зироваінных, лолукустарных предприятиіі 
по следуюіцігм соббражяіиям:
1. ШОТ-354-41 щредуснатривает в ка- 
честве отичсырья только древесину оси- 
пы. Практкка шоследнкх лет показала 
полную возможность изготовлеиия спичі-к 
и особенпо шичек-пластянок из друтих 
пороід дерева.
2. Требования к каяеству и размерам 
сырья гао даС?Г-354-41 чересчур высоки 
и совершенно ншриемлемы для маломеха- 
пизировавпых шредгариятий, раоечитаиных 
на работу исвлютагреяшо на месіиом 
сырье.
«
3. іНакоиец, в ГОСТ-35-41 ооівершен- 
но не учтеньі' (и но могли бш ь учтеиы) 
оооб&нности міелкнх спичечпых предпірия- 
•ш і промкооперании и местной шромыш- 
леш*сти, созданнш в годы войпы.
Таким: образом, требования к каічеству 
и ішмерам сырья для щмизводства. оти- 
чечных пластишж, должпы быть поістав- 
леиы в завидамость иоклшчительпо от 
вида, спичек, принятой техполегии и обо- 
руднвания данного преднриятия.
В случае ияготевления пластинок из 
крітдого леса могут быть рекюмеидованы 
следующие нормы его размеров.
Жинямальпыій днаіметр кругляков в верх- 
пем отрубе —  12 см. Мажсималыіый ди- 
аметр устанавливается в завиеииостн от 
рлзмеоов, допускаемых лущмьным стая- 
ком. Длина кругляка от 0,5 м и более. 
Для сырья « досжах: 
толщина досок от 30 до 60 мм (уста- 
яавливается иостояниый размер в этпх 
предела.х); 
ішгрина досок іге менее 8 см; 
длина —  любая.
В случае получения сырья ® виде ог- 
ходов шпояа фанерных заводев с усиеком 
могут утилизироваться кускв шпона ши- 
рииой т  150 мм и выине, длиной от 
400 імм. Толщина шіпонз должпа нахо- 
диться в лредешах 0,9— 1,5 мм. Для 
пшона или ножевой фанеры твёрдых’ по- 
род (бу®, яуб) возметяго допускать тол-  ^
щнпу до 0,7 мм.
Что жасастея требованиГі в каяеству 
сырья, то последнне могут быть сведены 
к следующему.
Древесина должна быть здоровой. Заго- 
товлять кругляки лунше всето из древе- 
сины евежей рубкн. Неиригодны жругля- 
ки, а тажже доскн из сухостоя, с сухо- 
бокостью, ложарной лодсушияой и еви- 
леватыѳ.
Гпиль можно доаіускать сердцеівшіную, 
если размеры гннли шо торцу не превы- 
шают Уз диаметра кругляіса иля ширины 
доски. Размерьг и колнчество месгных по- 
роюов, каж-то: сучки, трещины, щюрость 
и т. д. могут устанавлива/гься соглаже- 
ииеи сторон. Так 'Ва® размеры чураіков, 
п ерора'6 а тьива см ых мал омех атгаз иров а нн ы-
ии иредприятиями, кав правило, н еваін - 
ки, нет смысла предъяівлять в этом оттю- 
шении вы соких гребова’Шій. При расврое 
сыр/я на малые размерьі все местные 
нороки и дефекты леіжо могут быть вы- 
Резаяы и удалены.
I- /
Материалы
Обычная оітичва еостойг из деревяп- 
ной соломкя, иа вонце воторой нанесеиа 
шговка, из заіжигательной аассы. Коатчик 
солоімки, нл котором находитс.я голо-вка, 
прогогган легко восіпламсііяющимся ис- 
ществом.
Опичіку зажигают трсшгем головки о 
тсрку, нокрытую составом, содержащим 
врасный фосфор.
При трении головки на паверхлости 
тёрки от теплоты трения вгныхивалот 
мсльчайшие частицы 'врасиого Фосфора, в 
свою очередь вызышающие воотламеиемие 
состава головки.
Головва сгорает в течешіе 2-—3 секувд 
и должна иызкать воспламепеіше состаіва. 
прсяштыівающего кончик сол^омки, а чс- 
рез него и самой соломки. Передатчкк 
пламети от головки в  соломке не толыго 
передаёт нламя е головки на древесину, 
но и сосбщает горению поеледней боль- 
шую яркость.
ІІосіѳ задуваяня иламени не доляині 
оставатъся тлеющего уголька, способнлго 
яииться причипой ыожара. Для этото со- 
л о « у  проиіитывают веществом, преду- 
преждающим тление угольва, по но мс- 
шающим горепиіо.
Материалы, употребляемые в произ- 
водстве спичск, по их пазиачешпо можио 
разделіить на следуіощие гііуітіы:
1) материалы спичечиой голоівка,
2 ) материалы тёрки,
3) передаттики пламени. от головки к 
соломке,
4) материалы, предулреждаіощие тле- . 
ние соломки,
5) упаковочные материалы.
■В свою очередь материалы, входящие и 
состав сішчечной головки и тёрочной на- 
маэки, выиоляяют различные функции и 
также могут быть разделеньі на грушіы.
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йааначшие сшгчечной головюи —  л&г- 
ко восиламеияться от трения о тёрюу ,я  
пѳредаівать пламя соломке. Головка дол- 
жна пронно держаться на соломке, не 
рассыпаться при трении и быть по иов- 
можности влагоустойчивой. Для удовлет- 
ворения всех этих условнй мавсу головки 
цриходится составлять из ряда химичес- 
игх материалов, которые по выполияемой 
ямя осношой роли в  составе головки мож- 
но разделить на следующие группы:
1. Горючие іміатериалы, т. е. мате- 
риальг, легко вступающие в соединеиие с 
иислородом и сяособиыѳ при этом разви- 
ваігь температурѵ, достаточную для бос- 
пла'міенения трошитаиното конда соломки.
2. Окислители, т. е. вещеетва, богатые 
кйслородсм и легко отдающиѳ этот кис- 
лород (лѳгко разлагающиѳся под действием 
тѳшіературы). В опичечвой головке при- 
оутетвие этих веществ собственіго и сбус-
ловливает основные своиства голоожн —- 
лёгкую воспламеняемость и гореаие.
3. Наполніители —  инертные вещоства, 
яе  способные ни горегь, яи поддерживать 
тореяие. Вводятся для предупреждсеия 
кігновенноіго сторания голоики. Жоличесіюом 
наполвителей нроцесс гореяия голОвкл 
замедляют- до требуемых пределов.
4. Склеивающие вещѳства, т. е. мате- 
риалы, окрѳпляющие все твёрдые чаети- 
цы головки и приклеивающие их ю. дре- 
весине.
Е этим «сновным грушіам следуег до- 
бавить ещё вещеетва, вводимые в голов- 
ку для ускорения продесса разложения 
«кислителей (каталиоаторы), а такжѳ ве- 
щѳства, павышающие ' влагоустойчивость 
головки. Ероме того для «блегчения усло- 
внй работы с жидігой спичечной массой н 
ігоследнюю нередко вводят вещества, слу- 
жащие ддя стущения массы, так яазывае- 
мые загуетители или загустюи.
Гсрмие Окистте-
ли
Оаполни-
тели
Клеющиеа
загустни Проиие
I '
5.8 =§ I
Рис. 4. Схема классификации материалов
{
Е терочной нажаэке предъявляіотся 
трѳбовалия:
1) накажа должна легко воепламенять 
сшичечную головку, пв затораясь при этеи 
сажа,
2) прочно держаться па бумаге нли 
древескне, не осыпаться ж не засаливать- 
ся маеоой головки.
Составляющие намазку вещества ю т -  
но разделить по выполняемой вми роли 
на следующие грушпы:
1) воспламените.» оничечной головки,
2) наполнлтели —  в фоофорпой массе 
прелятствуют оторашю вееіго фосфора на- 
мазки при воотламененші отдельнык его 
частиц, а так-же увеличивают объём и 
удешѳвляют стоимость намазки,
3) склеввающке вещества —  екрепляют 
твѳрдые частицы намаави ® удерживают 
их на тёрке,
4) загустители —  мыполняіот ту же 
рошь, что и в сшмечной массе.
Приведённое нами деление на грушпы 
схематичио, таік как иостроепо толы» на 
осиовиой роли вещеетв. Фактически не- 
воторыѳ материалы могут выполняТь и вы- 
подняют не одну, а- песколько функций. 
Всё же это деление иа грушіы позволяег 
более отчётливо представить осноазную роль 
каждого материала и требоваиия, которые 
должны быгь предъявлены в  иему шли к 
его замепителю.
На ршс. 4 представлена схема класси- 
фикации материалов, уіпотребляемых в 
производствѳ спичек-внижечев по этому 
призпаку. ІІа схеме пожазаны основные 
представнтсли материалов каждой груипы. 
В скобках приведены их возможные заме- 
нителн.
Материалы спичИчной головки
Горючие. Оеновньж горючнм в опичеч- 
ной полодаке является сера (ОСТ 6854/ 
394 НКТП). Пренмущества серы перед 
другими твёрдыми горючими веществами 
заключаются в: 1) пизкой тешіературе 
вооиламѳпения, 2) однородности качества,
3) лёгком измельчеиии, 4) еветлой окрас-
ке, позволяющей првготовдять на ней 
различно окрашелные головки.
В зависимости от вида и опособа полу- 
чения различают вомовую, черепковую се- 
ру и серный цвет. Для сшмек пршмепя- 
ют главным образом комовую серу глк 
паиболее дешёвую. Сера может быть заіме- 
иена в спичке горючими слаяцами, утлем. 
Чуткость спичек при этом несколько по- 
нпжается; для зажигапия головки требу- 
ется большее трениѳ. Для сохранения 
чуткости головки при замене серы дру- 
гніми материалами повышшот количѳство 
окислителей или же катализаторов (хром- 
пика) в массе.
Окислители. Из большого кнличеетва 
веществ, богатых ікислородом и легко от- 
дающих его при разложепии (селитра 
натриѳвая и кальциевая, окислы свинца и 
др.), в спичечпой промышленности приме- 
няется исключительно бертолечова соль 
(хлорноватокислый калий ОСТ 10210—  
39 НЕШ ). Бертолетова. соль легко отдаёт 
свой кислород при напрева.нии, разлагаясь 
уже при теашературе около 360°Н. В 
присутствии двуокиси маргапца, окиси 
жедеза я  друтих катализаторов разложе- 
ние бертолетовой солв происхопит ужепри 
температітре около 200— 280°Ц.
,В спичечпой толовке бертолетова соль 
является основньж компонеятом, обуслов- 
ливая своим ирисутствлем её воспламене- 
иие и .энертичное горение.
Напопнители. Нашшіителп в отичсч- 
ной толО'Віко играіот ро-ль замедлитедей 
гореняя. Кроме того ояи увелвчива-ют 
объём массы и, будучи, как правило, де- 
шѳвле бертолетовой соли, с-еры и друтих 
химикатоів, снижают стоимостъ спичечіюй 
массы. Этим, однако, не исчерпыівается 
значѳние наиолнителей. От лаполнителей 
в сличечной массе тробуется, чтобы они 
не были излишие тяжелы, иначе масса 
будет быстро расслаиваться (налболеѳ 
тяжёлые частицы будут быстро оседатъ 
на дно сосудо®). Наполнители должны 
тажже обеотечивать при чпрканш опичіки 
достаточно еильпое трение, необходвмое 
для восшамененпя фо-сфора и голо-вки. 
■Обычяо ів спичечную массу ъводят не 
одш, а  несколько ра-зных наполнлтелей, 
ш> своим свойствам допол-ішющим друг
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друга. Наиболее часто уіютребляют: моло- 
тое стекло, динковые белнла, железный 
сдаік. Стчік.то уіпотііебляюіт в тоде стек- 
лянного боя ш  же отходов стевольного 
ироизводства, таік иазываемой «шквары», 
и перед ушотреблеівивм: размалывают. В 
случаѳ отсутствіія стекла оно может быть 
заменено речііым песком или молотьим: 
кнрпичом. Ципковые белила (ОСТ 3-158
—  38 БЕХП) употребляют ® осноівноіМ как 
лёгш й нанолнитель, уменьшающий рас- 
слаивание массы. При отсутстдши бслил 
их заменяют молоім. Железныи сурив(.ми- 
Ееіральная краска, ОСТ 7814— 39 НКХП) 
может быть заменён оболсжённой глиной, 
камениоуголыіыім шлажюім.
Клеяиіие материалы. Для склеивашія 
разшородных химикатов спичечной голов- 
ки употреібляют столярньие, мездровыія и 
іеостный клеи. ОбЫчшшй вид этих клеев
—  плитки (техяичвские услошія на мез- 
дровый клей по ОСТ 35019 НКЛП, на 
востный по ОСТ 61-40 ЖММП). Боми- 
мо прочноіго оклеиваяня материалов го- 
ловки, от ы ея  требуется высокая зязкость 
клеешго раствора для предупреждения 
быстрого оседания тяжёлых частшщ в 
явдвой спичечпой массв. Поэтому наи- 
лучигаѳ резу<7 ьтаты получаются лри при- 
менении высековязких, т. е. перЕоеоіртных 
клеев. Практиеоки, однако, пркходится 
пользоваться клеями не тольво первого, 
по второто п третьето сортов. Вполне при- 
менимы и полужидасие, ібочѳчные ы е и  яли . 
так назыіваемые галерты. Галерты отли- 
чаются от плиточных клеев высоким со- 
держаиием воды, дохюдящиім до 60— 6 5% . 
При приготовлеішги пз иих спичечнык 
масс иеобходимо учитывать их влаяноеть.
Определяют влажпость галерт, как и 
других клееов, высіушиваіігаем до поетояи- 
иого веса.
Оіиосіггельная влажность клея:
\Ѵго/о =  -1 -Г .Е.о . і оо,
где \У — относительная влажность клея 
в продентах,
Рі — первоначальный вес клея (до 
сушки),
Р„ — вес абсолютно сухого клея.
Процентлое свдержапие. клся в р-едеи- 
турах сшгчечных масе (см. стр. 42— 43) 
обычпо даётся из расчёта ла гілиточный 
клей, с нормальной влажностыо около 
1 5 %.  В случаѳ заімены нлиточпого кяея 
галеіртой иеобходимое количвство носледнеы 
находят шо форміуле:
А (100 — \У)
Юо — \Ѵі ’
где X — количество галерты, которое 
должно быть взято для при- 
готовления заданного количе- 
ства массы,
А — количество плиточного клея, 
рассчитанное по рецепту,
\Ѵ — влажность плиточного клея,
\Ѵі — влажность галерты.
Іѵак и в случае применеиия сухих кле- 
ев, галерты желателыш применять с вы- 
савой вязкюстью и, во вс.яікем случае, нс 
еиже вязвости 3-го сорта еоответствую- 
щих плиточных клоев. »
Особешюеі внпмаіше доджно обращать- 
ся ня хранение галерты. Животные клеи 
с влажностыо выше 20%  легко за-гни- 
ва-ют и портятся, осоібенно ® тёплом ио- 
мещвншг. Поэтому храпить галерту необ- 
ходимо в холодвдм помещении. В лстнее 
врѳмя нежелательно создание за-паса га- 
лергы более чем на двухнѳдельный сров 
рабочъі.
До последнего вромепи мезіровый и во- 
стпый клеи считались незаменимыми в 
проиэводстве опичек.
Последними работамн ЦНИЛС (Цеят- 
ральной иаучно-исследовательской лаібо- 
раторші Главспнчнрома) устаиовлена воз- 
мажігость приготовления спичек на казсп- 
новом клее1.
Катализаторы. Для ускорения лроцесса 
разложения бертолетовой соли в соста® 
спичѳчной толовки вводят в качестве ка- 
талязатора двуокйсь маргапца, содержа- 
щуюся в минерале пиролюзите. По внеш- 
нему виду пиролюзит представляет собой 
куоки чёрного цвета с металличеошм 
отливом. Приміеііяют его толы » для тём- 
ио оирадіеіиных едпчечных голово®. Обла-
1 См. журнал «Лесная промышлен- 
тость», 1943 г., № 6—9, стр. 14.
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да* огжжительно большшм объёмиьш ве- 
еим іі малой гигроокопичіностью, іхироліо- 
ожг. будіучхг введён в шичбчную масс-у ц 
каличіестве до 1 0 %,  н© толысо дейсівует 
і ж  катализатор, но и умеиьшает гигро- 
сікшнчность головки (шоісобность отсыре- 
лать во- влажном воздухе). Недостатком 
яііролюзита являстся его болыпой ооъем- 
ный вес, вследстаие чего массы, содержа- 
щ«е пирмиозит, быстрее рассланваютея.
Кагалитичеокое действие на разл-оске- 
нне берголетовой еояи прншгсывают так- 
»  двухромовокислому калию или хромпи- 
,ву (ОСТ 4315). Хрохшів имеот вид кри- 
.сталлов ора-нжево-крамюго цвета, летко 
растпоряющихся в воде.
Хіымпнк жироко прнмеияется в коже- 
венноі.м производстве для дублешгя кож. 
ііудучи введён.в клеевой раствор, хром- 
няк как дубитель новышает влагоустончи- 
восгь живогных клеёв, а  вместе е тем н 
«лаіоустойчивостъ спжчечных головок. 
Хромпшк кроме того яівляется ещё л ожис- 
дителем. Огсутствие хромпика в слнчеч- 
ной массе комп-енснруют увелнчеяием 
дрюцента -бертолеговой соли в соогноше- 
н м ,  примерно, 4%  берголето-вой • соли 
ізамеп 1% хромпика.
З агустк и . Для сгущения массы с целыо 
уменьшенвя оседа-шія тяжёлых мянерадь- 
пых частиц іірименяюг вещества, повы- 
шаюпре вязкость клеевого раствора. Е 
таким веществам іотносятся: гуммшграгант, 
крахмал, декстрин, гуммиарабйк, камеди и 
др. •Бо-лышшсгво этих веіцесгв обладает 
одаовременно и іілеящими свойства-ми. При 
прменении достаточпо вязких мездрово- 
го и костного клеев присутствне загусток 
к- массе необязательно.
Материалы гёрочной массы
Воспламенители. Д.ія воспламенения 
спичечной головки прпменяется красный 
Ф*сфор, имеющий вид тём-нокрасного шо- 
решка, иногда с, фиолетовым огтенком 
(ООТ 10178 Ж-ХП).
Нолучают красный фосфор путём про- 
каляпаішя жёлтого фосфора в автоклавах. 
Красный фосфор пе растворяется в воде и 
* «тличне от жёлтого не ядовит п не са- 
««мелламеняется на. воздухе, однако, лег-
ко может загореться от удара или тре- 
ния. Поэтому трансиортируюг и хранят 
красный фосфор только в металлическлі 
гермстически закулорелных банках. Ос- 
ношо-ѳ требование, предъявляемое к крас- 
ному фосфору, это отеутствие в нём нри- 
меси жёлтото фоофюра в количестве, ко- 
терое може-г вызвать самовоснламенение 
на в-оздухе.
Антимоний іили трёхсерпіистая сурьм* 
щредстамяет со-бой тёмпосе-рую ма-ссу во- 
локшісччі-крисгалличѳскоігіо- сгроения. В 
во-до не-растаорим, сп-осоібеіг вызывать вос- 
пламе-ншие спичечной голо-вки при тре- 
нии о ©го поверхность. В тёрочпую па- 
мазку вводится с той же целью, что и 
красный фоофор, одпако, играег в послед- 
ней роль скорее натлнитё.чя, чем веще- 
ства, воснламеняющсто головку, так как 
находящиііся в намаізке красный фосфор 
действует значительно активнее.
При отеутствии антимонпя его заменя- 
ют флотоколцешратом, гип-сом илп алеба- 
стром.
Н аполнители. В качестве наполшітелей 
в тёротаую массу вводят мел, молотое 
стекло, железный сурик или мумию. Мел 
помимоі роли яаполнлтеля иейтрализует 
свобо-дную фосфорпую кислогу, ииеющую- 
с я гв- красном фосфоре. Может с успехом 
заменяться гаш-ёной известью. Железный 
сурнк н.чи мумию м-ожно замепять гип- 
сом, каменноугольным хнлаком, дгрокалён- 
ноіі глиной.
Клеящ ие материалы. Ііак и в зажига- 
тельной ма-ссе, основяымн клеящіши ма- 
териалами на-мазки я-вляются мездровый и 
костный клей.
Загустни.. Для сгущ-епия тёр-очной мас- 
сы на-ибо.чее часто ирименяют деікст-рин, 
шос-оібствующий лучпіему прчгклеиваішю 
памазкп к бумаге п сообіцающий ей не- 
котпруіо эла-сгичность. Цримепяют та.кже. 
гуммиарабик, крахмал и гуммитрагант.
Поіипго пеіречисленныіх міатериалов в 
оостав фосфорной маосы вво-дят обычно 
от 3 до 5% пиролюзита в качестве ка- 
талігзатора.
Передатчики пламени. К материалу, 
употребляемоіму для переяачи пламени от 
іголовви к древесине, иредъявляются до- 
волыю многочис.чеііные трсбования. Глав- 
нейшяе из пих:
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1) надёзшад яередача пламеии, для 
чѳго материал должен ойладать низкоі 
тешературой воспламенення и большой 
теплотворпой споеобноетью,
2) лёгкая ваитываемость в древесину,
3) ярвое некоптящее пламя,
4) стабнльшсть состояния, т. е., буду- 
чп наіюсён на соломку, матернал не дол- 
ж;ен растекаться по ней пли испаряться 
(высыхать) с  течением времеии.
Всем перечислеиным требованиям удов- 
летверяег парафин, являющийся лучпіпм 
натериалом для пропитываиия спичек.
При отсутствии парафина его заменя- 
ют нефтяными маслами и ісстиллатами, а 
тажже простейшими смоляными лаками, 
например, раствором конифоли или живи- 
цы в скипидаре. Еачество передачи пла- 
иентт во всех этпх случаях снижается.
Материалы, предупреждающ ие тление 
соломки. Наилучшим материалом для пре- 
дупреждения тления соломки является 
фосфорная кислота. В производстве поль- 
зуются оібычио техничеокой фосфорной
кислотой, имеющей вид маслянистой бурой 
жидкости. Замснителями фосфорной кис- 
лоты являются аымофос и суперфосфат. 
Основной недостаток этих материалов как 
заменителей -—■ более сложный процесе 
приготовленпя рабочих растворов, особен- 
но для суперфосфата.
Упаковочны е материалы. Для упаковки 
спичечных пластииок пользуются плотной 
бумагой илн картоном для обложек и кле- 
ем или металлическшш скреиками для 
екреялепня плаетшюк с обложкой.
Бумагу для обложек употребляют плрт- 
ную (пе н-иже 120 г на 1 м2), сшосіобную 
выдержать зажиганпе не менее 20—  
24 спичек.
Для приклеивания шастинок лольсу- 
ются низкокачѳствеинымп животными кле- 
ями (мездровый и костный), галертами. а 
также казеиновым клеем и кра.хмальным 
клейстером. Для скрепления картопных 
пластишжѴ: обложжой можно иепользовать 
металлические скрепки.
Г л а в а III 
ТЕХН О Л О Г И Ч ЕС К И Й  ПРОЦЕСС
Характер технологического процесса из- 
готовления спнчсчных пластпнок в зна- 
чительной мере определяется видом мате- 
риала, из которого изготовляются пластин- 
ки. В лрактпке встречаются следующи» 
виды исходного сырья для пластинок:
1) сырьё —  круглый лес (кряжи), за- 
готаиливасмый спениально для сличечно- 
го шроизводства,
2) сырьё —  доски, чаще всего корот- 
кие обрезки, так называемыс стульчаки, 
получаемые как отходы при оториовве до- 
сок в столярно-механичееких протаводет- 
вах,
3) сырьё -—• отходы фанерного произ- 
водетва в виде кусков шпопа или ноже- 
вой фаперы,
4) сырьё —  картон.
Характер операний и построение техно- 
хогичеокого процесса будут различными в 
каждом из перечисленных случаев. Нижѳ 
■риводится описакие оборудования и тех-
нологии изготомения пластинок примеия- 
тельно к трём первым случаям.
1. Изготовление пластинок из 
круглого леса
а) Х р а я е н п е  с ы р ь я
Сырьё в данном случас поступает на 
предприятие в виде крутлого леса —  
кряжей. Размеры последних должны еоот- 
ветствовать техническим возможноетям 
предіприятия, т. е. не выходить за цреде- 
лы, допускаемые пмеющимся оборудова- 
нием.
По условияи технологическюто прощесса 
в производство лучше всего пускать дре- 
весииу свежей руібки. Поэтому в случае 
создаіния зпачительных запасов сырья на 
складе хранение должно быгь организова- 
но так, чтрбы не допусюалось пересушм- 
вание древесипы, особенно в летние, жар-
12
кне несяцы года. С этой целыо кряжи 
зфаият ® веокюірённоім! виде в плотныіх 
штаібелях, без црокладов. Так кав тавой 
нетод не в состоянии ■уегранить высыха- 
ния, а лишь эамедляет его, для ещё боль- 
шего замедления сушви, а также для пре- 
дупреждения появления иа торцах кря- 
жѳй трещин рекомендуется поікрывать 
торцы известковой краскон. Более совер- 
шенные методы храненпя сырья заклю- 
чаются в за.таплввании кряжей в воде 
илж в замораживании ещё с зимы под 
слоями льда и снега, пршсрытыми сверху 
опыками. Во всяком случае, так или 
нпапе хранимая древесина должяа посту- 
пать в производство е влажностью не 
пиже 30— 35%  и не быть вялой, а тем 
более заппівшей в результате пересчур 
длительпого хранепия. Поэтому лри пѵсче 
сьтрья в производство желательно придер- 
жкваться очерёдностн ето поступлевия па 
оклад, для предупреждеиия залёживаніия 
огдельных партий сырья на складе.
б) Т о р ц о в к а к р я ж е й
Разработку сырья наічшают с разреза- 
ния (торцовки) кряжа на так называе- 
мые «чураки» —  отрезки, по длине при- 
гедныіе для «ібработкл лущением. Одновіре- 
иеияо нроизводят вырезку из кряжа де- 
фектных мест (гниль, сучки, концевые 
трещииы и т. п.).
Чураки заготовляют с небольшим при- 
пуском на ебрезку коігцоів чурака при 
лущении. Величина прилуска зависит от 
точности іреаов при тіорцоівюе и диаМетра 
кряжа. При больших диаметрах далсе не- 
большое отжлонение реза от перпендвку- 
ляриого к оси вьгзьгваег значнтелыіую ли- 
яейную нетачноеть реза. Практически шри- 
иу«к колеблется от 5 до 15 мм на каж- 
дый конец чурака.
Для лучшеш исполшования древесины 
и рабочей силы желателыю разлущивать 
чураки большей дллны, чтобы по длине 
чурака выходпло болыпе плаетияок, Прак- 
тжчески длина чуіраков ограничивается 
конструкцией дущильного станка. Для 
тонзрных станков по металлу, наяболее 
тіанто употребляемых в мелких производ- 
снвах для лущения, длина чураков огра- 
мчяваетсЯ двумя, ма.ксімуи четырьмя
нластинками, т. е. находится в пределах 
110— 210 мм. Специальные сничечные 
лущщьные станки позволяют разлущивать 
чураки длиной до 800 мм. Нужный рав- 
мер для разделки чураков у стан ам таю т 
простым' арифметическим расчётом: 
ЬѵѵН. п- рЗа,  
где Ь — длина чурака,
1і — вьісота спичечной пластинки в 
миллиметрах,
11 — максимальное число пластинок в 
чураке (по длине) для данногв 
лущильного станка, 
а — припуск на один конец на об- 
резку чурака при лущении.
Торцовку производят вручную обычяы- 
ми прперечньиш или же лучковыми цила- 
ми. В песледнем случае может ряботать 
один человек, Производительность одног» 
раібочего колеблется в зависимостп от дна- 
метра кряжей и длины отпиливаемых чу- 
раков ог 1 до неекольких кубометров за 
8 час-ов.
Так как расход древесины нл один 
акцизный ящяж составляет 0,030 
-г- 0,045 м3 (в  завишмости от качеетва 
сырья, оборудования и размеров книже- 
чек), в большіинстве случаев оказывает- 
ся достаточно одного-двух рабочих для 
удовлетворения полной потребяости в 
сырье неболынаго предпрпятия.
Из мехапических станков для торцовки 
кряжей наиболее часто применяют цир- 
кульны© бала-лсирные пилы и поперечиые 
пилы, та® называемые «лисий хвост».
Охема устройства балансирной пилы 
пожазана на рис. 5 (стр. 14). Стапоксосто- 
ят из качающейся на оси (1) рамы (2), ве- 
сущей на одпом конце пильный вал (3 ) с 
пильным диском (4) большого диаметра, 
на другом кеіще груз (5). Ось качанвя 
рамы проходит через щиіводной вал стан- 
ка, передающіш движение от ѳлектро- 
мотора к пильному валу (3) через ремен- 
ные передачи (6) и (7). Еряж подамт 
под пилу, когда раібочий конец рамьі за- 
нимает верхнее положение, оттягиваемыі 
в него г.рузом (5). Рез производят, оиу- 
ская нилу вшгз с помощыо рукоятки (8).
Балансирные пилы представляют собоі 
наиболее мощные стаики для поперечной 
торчовки. Пронзводителыюсть их достжга- 
ет 300 резов в час. Мощность до 8 кв.
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Рис. 5. Схема устройства 
балансирной пилы
Недостатеами их являюгся относительно 
болыние штери древесины на оиилки и 
невозмояоность торцовки больших диамет- 
ров. Даже при относительно небольших 
ддаметрах брёвен требуются пильные дис- 
іш весьма больших разхёров; так напри- 
иер, для торповкн леса толщиной до 
500 міг неоібходим пилыгый диск диамст- 
ром в 1300 мм.
Общий вид стапка «лисий хвост» по- 
казан на рис. 6. Станок имеет пильное 
полстпо (1), приводимое в возвратно-но- 
ступательиое движение от шатуяно-кри- 
вошппного механизма (2). Пильное полот- 
но закрегоіено на ползуне (3), двигаіо- 
щемея в нанравляющих (.4). Пила ра;бо- 
тает (производит пиление) только прн хо- 
де вяерёд, т. е. рабютает іно принцшу 
рунной лгоіы-ножёіввіг.
Производитедьнооть нилы «лиеліі 
хвост» м е.Е ы п е  баланеирной и составлжет 
от 30 до 120 резов в час, в зависимос** 
от диамегров брёвен. Моіщность станка ді»
•> кв. Преимущесгвом этого рода пил яв- 
ляется возможность раопила брёвел бодь- 
ших диаметров. Пила даёт шлоскость р«- 
за более правильную и ширину пропжаа 
меньшую, ^чем балапспрные ніглы.
Каким бы методом ни цроивводплась . 
торновка, всегда необходгого, чтобы:
1. Длина вьвциливаемых чуражоів са*т- 
ветствоівала установленной. Для лучтпего 
иснользования княжа желательна претва- 
рителмтая разметкА ето перед тоірцонклй.
2. Величяна припусков должна быть 
нашеныпей, для чего плоекость реоа д«л- 
жна быть перпеидлкулярна к юси чурака.
3. Рез должен ілроизводпться до кошда 
во избеясание отщеиа.
4. Тррцоівка должна, начинаться с ком- 
левого копца кряжа.
в) Г и д р о т>е р н и ч е с к і я  
о б р а б б т к а
Для получегоія качественного шпана 
неооходгого, чтобы древесина срезалась с 
чурака без раскалывання, вюлюкна легио 
переревались лѳзвием ножа н нюлучае- 
мая лента ютгиібалась в сторону йез 
пзлома и расгре-скивания. Пнаяе гов#р.я. 
древбсина должна быть ітластичдгон.
Рис. 6. Общий вид станка «лисий хвост»
Иод пластичлостью материлда прянято 
ш>ниміать его способиость под влжянием 
приложеінных сил изм-енять свою форму 
(не разрушаясь) и сохраюгть её измеиён-
«»й после прѳкраіцения действия сил.
Опыт поіказывает, что пластичіюсть 
неодинакова у рашшх пород и зависит от 
состояния древ&сины. Оухая древесина 
иенее пластйчна, чем влажная. Увлажне- 
ние и наіврев древесйны размягчатот её 
воложна, повышаііот пла-стичяость. Послед- 
нее- оібстоятельствоі піпроіко используется в 
техппке деревообработіш. В частности в 
фаяернрм ироизводстве чураки перед лу- 
щением подвсргают на.треваяию в атмос- 
фере насыщшшого пара (пропаривание) 
или в горячей воде (проваривание).
В оппчечном проігзводстве, где сыірьём 
служит преимуществеино осина, летво 
поддающаяся обраіботке лущением, а  тре- 
бованш к  качеству шпона ниже предъяв- 
ляемьгх к фанере, к гндротермичеекой об- 
работчіе прибегают лишь в зимнее время.
Осповпое наэначепие применяемого в 
этом случае пропадивания —  оттаивапиѳ 
древесины. Лущения замёрзшей древеси- 
ны не производят, так как. шпои в этом 
случае получаетея неровпый и ворсистый.
Проіпаривают древеснну чаще всего в 
так назьгваемых парильных каме-рах, 
представляющлх собой закрытые по>меще- 
ния из кирпича, реже ив брёвен. Камеры 
НіМ-еют плотно закрьгваіощиеся двери и хо- 
рошую теплоівую изоляцшо стен п псіре- 
врытий. Древееиігу в виде чураков загру- 
жают в камеру, двери плотно закрывают 
и внутрь камеры нускамг иасыщенный 
пар. Чаще всеіго пользуются отрзботанньш 
паром под давлением около 1,5 атм. Время 
пропаривашія зависиг от начальной тем- 
пературы чураков и их диаметров. Прак- 
тжческл оно колеблется в нределах от 3—  
4 до 8— 12 часов. Так как шроцесс пе- 
редачи тѳпіа протекает медленн® и на- 
рулшые слоіі дрѳвесипы уепеівают пѳре- 
греться в то время, как внутреЕнне ещё 
осгаются холодпыми, процесс прошрива- 
ния обычяо но доводят доі нолного прогре- 
ва чураков на всю толщину, а ззканчи- 
вают ранее н оставляют чуракн на не- 
сколько часов (2— 3) для отлёжки. Во
время отлёжш происходит оістывание не- 
регретьц наружных слоёъ и наігрев вну- 
трепнпх слоёв чурава за счёт избыточно- 
го тепла наружшых.
ІІроіварку чуракові в  горячей воде лро- 
изводят в простьгх котлах ів случае сигне- 
вого нагрева и в чанах илн баесейнах прн 
испольэоіванин для наігрева воды —  пара. 
Пеобхоідіимая ёмкость резервуара для вар- 
ки чуракоів зависит от расхода чураков и 
времепи их про-вариіваіпня. ІІоследнео за- 
і в и с и т  о т  породы древесины, размероів чу- 
раіков, температуры' чуракиів и воды. Для 
длиннььх чуравов (длипоіі свыше 0,5 м) 
рекомендуются следующие сроки провари- 
ваігия при темшературе воды в 75— 80°.
Диаметр
чураков
Время проварки в часах
11 -  13 1,0 1,5
1 4 -1 7 1,5 2 ,0
1 8 -2 2 2 2,5
2 3 -2 5 3 4
2 6 -2 8 4 ,5 5 - 6
2 9 -3 1 6 7 - 8
32 и выше 6 - 9 8 - 1 0
Для коротких чураков длнной до 200 ми 
■время нроварки состашляет оволо 1— 1,5 
наоов для любых диамстров.
Т ж  же, как и ири обрабетке паром, 
после проварки иеобходимо посладующее 
вылёживание чураков для выравпиваіші 
тешіературы.
Проварка чураков в горяяей воде имеет 
те преимущестіва перед проиаіриванием, 
что нѳ требует паличия котельиых . уста- 
новок; подотрѳв іводы в чапах можно осу- 
ществлять с іюмощыо оігневых топок. 
Кроме тото, шрп луіценни соены проварка 
предпочтжгельіпее, тат; как вырлвнивает 
клажность заболонвой п ядровой частей 
діревесины.
В обоих случаях, как при ироварке, 
так и при пропариванин, иедопустима пе- 
редержка чураков, так как она ведёт к 
чрезмериому набуханию древесных воло- 
кон водой и перегреву их. Древесина, как 
говорят, «размочаливается», шпон кз веё 
нолучается неровный и мшистый. Особен-
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но легко «переваривается» осина, провар- 
ку которой следует практиковать только 
зимой для оттаивания. В некоторых слу- 
чаях для оттаивания древесины может 
быть нспользовап тёплый воздух, особен- 
но для сырой древесины мягких пород.
Тепловая обработка в зтом случае сво- 
дится к простому выдерживанию чураков 
в тѳплом помещении, чтобы растопить лёд 
в древесине. Сроки обработки чураков (от- 
таивания) в этом случае требуются весь- 
ма значительные (до нескольких суток), 
ноэтому метод применим тольво шри ус- 
ловии наличия больших свободных площа- 
дей в отапливаемых помещениях.
г ) 0 к о р ® а  ч у р а к о в
Освобождение чураков от коры может 
производиться различными способами:
1) специальными окорочными стан- 
ками,
2) на лущпльиом етанке,
3) вручную, окорочпыми лопатками, 
скребками или топорами.
Окорочные станки существуют разных 
конструкций и отличаются большой произ- 
водительностью. В спичечном производст- 
ве до сих пор применяются мало, глав- 
ным образом по причипе относительно не- 
большого объёма лкорпваемой древесины.
Окорку непосредственно на лущильном 
етанке можно нрименять в тех случаях, 
когда в производство' поступают чураки, 
неаагрязнённые шеском:, иначе загрязнён- 
ная кора вызывает быстрое затушлеиие 
ножа лущильного станка и резкоѳ ониже- 
ние ироизвоідительности поюледнето.
Для ручной окорки применяют различ- 
ный инструмент —  окорочные лопатки, 
скребіш, топоры. Выбор инструмента за- 
висит от породы древееины (коры) идли- 
ны чураков. Для коротких чураков наи- 
более удобны лёгкие плотничные топоры 
или хорошо отточенные окорочные лопат- 
ки с короткими ручками. Производитель- 
ность ручной окорки колеблется в весьма 
больших пределах (от 1 до 10— 20 н3) в 
зависимости от размеров чураков. В обя- 
заяности окорщика вмеяяется кроме уда- 
лепия коры выравнивание формы чурака 
(отёеывание закомелистостп п т. п. ), ес-
ли последняя сильно отклоняется от ци- 
линдрической.
Ручную окорку, как правило, произво- 
дят после пропарки или проваріси, так 
как в этом случае кора легче снимается 
с древесины. При механическом окорива- 
нии порядок операций изменяют па обрат- 
пый; сначала окоривают, а затем прова- 
ривают или пропаривают древесину. Про- 
гревание последней без коры происходит 
быстрее и сокращается расход тепла.
д) Л у щ е п и е
Лущением называют процесс срезания с 
цилиндрического чурака бесконечной лен- 
ты. Дакая лента получается, если заста- 
вить нож срезать древесину, двигаясь по 
спирали к центру чурака.
Лущение осуществляют двумя движе- 
ниями: зажатый между двумя центрамн 
чурак вращается на месте вокруг своеі 
оси. Расположенный параллельно оси чу- 
рака нож движется постуцательно и рав- 
номерно к центру чурака и снимает не- 
прерывную, постоянной толщины ленту, 
называемую шпоном. Схематически про- 
цесс лущения показан иа рисунке 7, из 
которого видно, что резание происходитв 
плоскости волокон и в иаправлении, пер- 
пендикулярном к их длине.
Для успешного осуществления процееса 
лущения и получения качественного шпо- 
на необходимо соблюдение целого ряда ус- 
ловий и приёмов, выработанных многолет- 
ней нрактикой и теоретической разработ- 
кой вошросов лущения.
Из рисунка, 7 видно, что при лущ ени 
имеет место как бы разворачивание (рае- 
прямление) свёрнутых колец шпона. Тав 
как внутренняя окружность всякого коль-
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ца короче нарузкнои, то при распрямле- 
пии шлона внутрёішяя (обращёипая к 
центру чурака) сторона испытывает рас- 
тяжеипе. Последпее усиливается ещё тем, 
что при лущении шпон не только разво- 
рачивается из спирали в прямую, но и 
отгибается в жротивоиоложнуіо стороиу в 
момент набегания на нож.
Растяжешге, испытываемое внутрен- 
ней сторопой шпона, тем болъше, чем 
толще іппон, меньше диаметр чурака и 
чем круч© отгибается шион лезвием ножа. 
При известпых условиях растяжеиие ока- 
зывается пастолько велико, что вызывает 
мелкие резрывы (трещпны) на впутренней 
стороне іппопа.
Для того чтобы поверхность шпона бы- 
ла ровной и гладкой, необходимо, чтобы 
шноя только срезался с чурака острым 
лезвием пожа іі пе имело места раскалы- 
вание древесииы перед лезвием. Для удо- 
влетворения этого требоваішя необходимо, 
чтобы срезаемын шпон легко отгибался в 
сторону, нё вызывая отрыва (откалыва- 
ния) соседни.х с нпм, ещё ие срезанных 
волокон. ■
Птобы предупредить появлепие трещин 
на внутренней сторопе шпопа и раскалы- 
вание его перед ножом, стараются повы- 
сить пластичность древесины. гидротерми- 
ческой обработкой перед луіцением. Ножи 
упогребляют с  мшіимальными углами 
заострепня.
Однако эти меры оказываются доста- 
точными лишь при малых толщинах шпо- 
на, в пределах 1— 1,2 мм.
Прп лущепип болсе толстого шпона для 
нредупреждения растрескиваппя необходи- 
мо прнбегать к искусственному укороче- 
нию наружпой стороиы шпона с помощыо 
обжимной лішейки. Последпяя представ- 
ляет собой стальпую полосу со скошенной 
илп закругленной переднен кромкой. Ус- 
тапавливают линейку параллельно лезвию 
ножа, несколько выше его и с таким рас- 
чётом, чтобы ребро лииейки вдавливалось 
в поверхность чурака. Благодаря этому 
прп вращенип чурака паружные слои его 
перед лезвием ножа затормажпваются и 
как бы спрессовываются выступающей 
кромкой лннейки. Тем самым вызывается . 
укорочение наружной стороны шпона,
Рис. 8. Схема расположения ножа, 
обжимной линейки, резачков и чурака .
внутреншія сторона уже пс испытывает 
растягивающих усилий.
Роль обжимной лииейки но#ісчерны- 
вается устранепнем трещип на внутренНей 
сторопе шпона. Нажимая на дровесину не- 
ред самым лезвием ножа, обжимная ли- 
нейка препятствуст раскалыванию воло- 
кон перед ножом, благодаря чему имеет 
место лишь чистос резаниё' древесины, и 
поверхность шпопа нолучается гладкой.
Срезаемый с чурака шпон имеет неров- 
ные края, что объясяяется псточиостыо 
торцовки кряжа и грубой новерхностью 
распила. Для получения ленты шпона с 
гдадко обрезанными краями нользуіотся 
специальными . лапцетными ножами, так 
называемыми «резачками», которые уста- 
навлпвают в специальной колодке иад лу- 
щильяым ножом. Двигаясь вперёд вместе е 
лущпльным пожом, резачки оставляют на 
вращающемся чураке поперечпые надре- 
зы, благодаря которым шпоп оказывается 
разрезанным на ленты е гладко обрезан- 
ігымп краями.
На рис. 8 показана схема взаимного 
..расцоложенпя, дюжа, обійимпой линейки, 
ічков и чурака. На рисунке? обозначе-
с .  Г /  . ю т е к к
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ны: « —  угол заточки ножа, ѵ —  зад- 
ний угол резания, а —  расстояние по 
вертикали от лезвия ножа до геонетриче- 
ской оси вращения чурака; с —  высо- 
та расположения кромви линейют над лез- 
в ш  ножа, 8 —  толщина шпона 8о —  
нросвет между ножом и линейкой.
Все обозначенные на рисунке величи- 
ны имеют весьма важное значенне для 
процесса лущения и его результатов, по- 
этому остановимся на каждой из них от- 
дельно.
Угол заточки ножа « олределяет. со- 
бой остроту лезвия лущильного ножа и 
прямо отзывается на качестве шпона. По- 
этому угол а стараются иметь наимень- 
шим. Однако уменьшсние углаГ! втможно 
лишь до гранид, при воторых ещё сохра- 
няется достаточная прочность и стойкость 
лезвия.
Для пожей из углеродистой стали упот- 
ребдяют углы заточки:
« =  18—20° при лущении мягких пород, 
« =  20—22° при лущении твёрдых пород.
Пракгически тот или иной утол заточки 
получают, затачивая на ноже еоответству- 
ющей шнрияы фаску. Ширину фаски для 
данного угла « обычно находят по фор- 
ігуле (пренебрегая вогнутостыо фаеки при 
заточісе на двскомм точильном круте):
_  л
с 5іп « ’
где і  — толщина ножа, 
с — ширина фаски.
Нож воегда устанавливают на станке 
так, чтобы между его перодней длоскостью 
и касательной, проведёиной через линию 
касания лезвия с окружноетью чуіра-ка, 
был угол V, назьгваемый задним углоім 
резания.
Задний угол резанжя неюбходим для 
свободаото входа лезвия в древесину. При 
V = 0 ,  т. е. при совпадении передней 
плоскости ножа с каеательной, лобовоѳ 
давлениѳ древесины на нож отжимает лез- 
вие назад, я  лущение сопровождается 
срывами пшояа. С другой стороны, боль- 
шой угол у тавже нежелателен, так как 
опособствует появлению трещин на впут- 
ренней стороне, а при болыних эначениях
может вызвать л скальгваіше нитега. Оп- 
тимальное значение углал =  1— 2°.
В найболее еовершенньк ’ лущильных 
станках, примеяяемых в фаяерно-м произ- 
водстве, необдодцімьтй задний угол резания 
получают с помощыо специального при- 
елтособления, поэволяющаго устанавлявать 
нож под нужньгм углом наклопа.
В станках, в которых такого присжо- 
соблеиия не имеется, нож устанавливают 
вертикально, но несколько пиже уровня 
оси вращения чурака. Тем самым получа- 
ют задний угол резания, изменяющийся в 
зависимосги от разницы в уровпях оси 
чурака и лез®ня ножа, т. е. в заввсимо- 
сти от «а» и диаметра лущения. Обычно 
знаяение «а» колеблется около 1,5— 2 мм. 
Для средних дпаметров чураков эначение 
утла у при этом изменяется в шределах 
от 0,7 до 3°.
Цри употреблении обжимЬой линейни 
сё устанавливают вшпе лезвия ножа и 
так, чтобы просвет между линейкой и 
ножами 8о был неныпе толщины жпона.
Разницу между толщиной пиіона и ве- 
личиной просвета, отнесённую к толщинѳ 
шлона, называют степепыо обжима и 
обозначают через ^ .
5 і
Степеиь обжима должна быть различиой 
в завиеимости от толщины шпона и поро- 
ды дрѳвесины; чем толще ішіон и иягче 
древееина, те<м сильпее требуется обжим и 
следовательно больше . Для получения 
гладкого шпона по опытным данным для 
древесины берёзы рекомеядуют следующие 
степени обжима в процентах.
Толщина шпона Степень обжима
(в мм; (в процентах)
до 0 5 0
0 ,5  7
1.0 13
1.5 18
2.0 22
2 .5  2 і
3 .0  27
св. 3 ,0  до 30
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Рекомендувмые знаяения 4  следует 
брать аідашлыю моньшими ири лущеіжн 
твёрдых (на 5— 10% ) и болышши щщ 
лущении мягвих пород. На оенове режо- 
мендуеных значений степеии обжіша не- 
обходимую для данБого слуиая велнчину 
просвета м ѳ іед у  лиінейкой и ножом нахо- 
дят но формуле:
5' =  5 г - ( 1— -0
Кроме степени обжима большое влияниѳ 
на чиетоту ншона оказывает правильная 
устащіоека линейш но высоте, т. е. івели- 
чина С (смі. рис. 8).
Раокалывапие древесины перед аожом 
будет тем больншм, чем толще шпон. Пре- 
душредить расвалываіше можно при усло- 
вии обжима древосины нешосредстівенно 
перед ножоім, т. е. в месте воэникновеоия 
расщѳпления. Опыт показывает, чтю на- 
илучшіие ірезультаты получают при С =  
(0 ,2  +  0 ,3 )8 '. При значительных отіслоне- 
ниях от этого значения как в одну, так и 
в другую стороіну, действие обжима сво- 
дится к нулю.
Примеінение обжима повьипает качѳство 
пшона, делает его.более нлотным и глад- 
вим. Оообенню заметно влияиие обжима 
ири эначитедьных толщинах ішгана, от
1,5 мм и выше. В фанерной промышлен- 
носги обжим примеяяют, иачипая с тол- 
щины в 0,5 мм. В .сиичечпом нроизводстве 
требования к качеетву шпона ниже, й с 
обжимом работают толы® при лущеиии 
толстого лшона (для соломки). При иэтю- 
товлении сшичек-книжечев примеяеше 
обжима желательно при ігзготовлешш тол- 
стото шпона для плаотитж с разведённы- 
мп содомками.
Шпон для чяіичек-книжечек и зг о т о в л я ю т  
обьгчно в вид.* лент, по нгирияе (вдоль 
волокна) равпых выеоте двух пластинок. 
Лепту енабжают надрезом, нескольюо от- 
ступя от её середины и на глубину около 
половины толщины пшопа. Обработка 
пластинок из такой ленты двойной шири- 
ны значигельно производительнее обработ- 
юи одинарных пластино®. Перед вклеива- 
нием в обложку двойиую плаетинку пере- 
ламывают иошолаи по линми надреза (1)
Рис. 9. Надрезьі на пластинке
(рис. 9). В некоторых случаях для 
лучжеіго отделения соломов лешгу снабжа- 
ют ещё поперечньгми надрезами (2) на ' 
расстоянии 10— 12 мм от среднего над- 
реза. Для того чтобы дри переламывании 
пластинви последняя переламывалась 
только по среднему надрезу, глубипа его1 
должна быть примерно вдовое больше глу- 
бины надрезов, нанюсимых для облегчения 
огламываиия соломок. Разрезааие шлона 
на ленты и нанесение на последних над- 
резов осуществляют. с помощыо резачков, 
соответетвенно регулируя их заглубление 
в древесину чурака.
На ряе. 10 показана схема расиоложе- 
ния резачвов в приігагоеоіблении к токарно- 
му станку для лущеняя одной ленты 
двойвой шщшіыі. В приспособлеяии имеет- 
ся лять резачюоів, средние три резачка 
(1— 2) служат для нанесёния надрезов 
на леите. Они имеют дівухстороіннюю за- 
точу. Два крайние резачка (3) служат для 
оторцовки нерошых краёв ленты и имеют
Рис. 10. Схема расположения резачков 
в приспособлении к токарному станку
2* 19
а  =  40-50° а , =  40-50°
/3=10-12° /3, = 18-20°
Рис. 11. Рекомендуемые углы 
заточки резачков
одвосторошшю зато-чку только е наруж- 
ных сторап. Такая заточка торцующих 
рѳзачгов позвоіяет еоівершенно избѳжать 
смятия тоірцоів леиты пшоім.
Для сохра.іюппя постоянной глуТмліы 
палрезов пеобходиш>, чтобы лезвия резач- 
вов приходіились в одной горизонталыгой 
плоскости с осыо вращетшя чурака, в 
прптивном. случае глубшіа надрезов будея? 
изменяться с измевелием радиуса чурака.
Резачки изготовляют из яолосовой ин- 
стручіенталыюіі стали сечеиисм (3 т  4,)Х 
X  (Ю 15) мм. Способы и рекомецдуе- 
мью углы заточки ф-ёзачков' пряведены на 
рис. 11.
е) К о н с т р у к ц и и  л у щ и л ь н ы х  
с т а  н к о в
Существует весьма болыпое количеетво 
самьи разнообразных конструкций лу- 
щильных станков, начиная от относитель- 
но простых спичечных и кончая; вссьма 
сложными и тяжелыми фаіюрными стак- 
ками. Однаік» для мелких оиичечпых 
предприятий прощкооперацш и местной 
промЬиплѳнности наиболыпий іштерес 
представляет использование для лущепия 
шпона старых, негоднык для использэва- 
пия по прямому паэначению токарных 
станков по металлу. Для лущения пшона 
на токарпом станке не требуется никаких 
передело®. Станок снабжают лшпь весьма 
несложными яря шоеоблениямл для зажима 
чурака в центрах и для укрепленйя лу- 
шильного ножа и резачвов на супігорте.
а &
Рис. 12. Специальные кулачки 
для зажима чурака
Ддя зажігма чурака пользуются парой 
специальных кулачков (рис. 12).
Булачки предста.вляют собой стальныѳ 
дилиндры, снабжённью шинами с торцо- 
вой стороны. Один из кулачков (левый), 
полый внутри (а), имеет впутреішіоіо резь- 
бу для навиіічивания на пигшдель перед- 
нмі бабки. В іироцессе раііоты оаі всё вре- 
мя остаётся на етанке. Второй (правый) 
юулачок (б) ігмеет конусяую выточку в 
центро то.рца. При вставке чурака в ста- 
нов іпервопачалыю в торец чурака за.гоня- 
ют пшгаюш правый кулачок, затем. чурав 
вторым торцом прпста.вляют к левому ку- 
лачку, нахомящемуся на месте патропа, и 
зажимают с помощыо винта задней бабки.
Неэбходимую толщвну шнона (подачу 
ножа на 1 оборот чурака) іполучают соот- 
ветствующим подбором сменных шестербн.
Прнспоообление ддя установки лущиль- 
ного ножа состопт пз отрезка углового 
железа (1) (рис. 13), на одной из 
полок которого с помощыо болтоів (2) за.- 
креоглён лущийьный нож (3). Е этой же 
полке прикрешена сжоба (4). в прорезях 
которой с помощыо болтов (5) укрѳплены 
резачки (6). Приспособленпе устанавлива- 
ют на площадке сушшрта стаиюа, на ме- 
сте колоики резцодеірокателя и заікрелляют 
болтами, елужащими для заікрепления ко- 
лонки. Для этого сверление отверсгий на 
гориэонтальной полке приспоообления дол- 
жіго ггроизводиться по месту. Нож уста- 
навливают по высоте на 1— 1,5 мм нижѳ 
цѳигров кулачков. Усталовку резачков по 
высоте производят, передвигая всю скобу 
(4), для чѳго в последией пмеются верти- 
кальныю прорези, через которые пропуще- 
ны бодты (7). Заглублешіе резач.вов в
Рис. 14. Общий вид спичечного лущильного станка
Диаметр чураков, разлущиваемых на
токарном станке, невелик и обычно 
составляет около 200 мм. В случае закре- 
плепия за токарным станком фупкций 
лущевия целесообразно поднятие центров 
с помощыо дубовых подкЛадок под перібд- 
пюю и задшого бабки.
Обслуживают стаиок два человека, один 
из них, стапочпик, настраивает стапок, 
вставляот чураки и управляет стапком, 
другой, подсобпый, припимает на руки 
сбегающую со стапка лснту гапопа и, па 
ходу разрывая её на куски длиной около 
2 м, укладывает в стопу на ст-ол. оаспо- 
ложенлый перед станком. При приблпжс- 
пии пожа к зажимным кулачкам стапок 
остапавлпвают. Подсобпый вручпую отго- 
няет суппорт назад, а станочпик удаляеі 
из станка обточку чурака и вставляет 
новый.
В случае пеобходимости получеиия на 
токарпом стапке толстого шпопа, толщи- 
ной в 1,5 мм и выпіе, скобу (4)'исполь- 
зуют для укреллелия па ней обжимной 
линейкп. Работают в этом случае только 
с отрезаіощими резачками, так как при- 
сутствив обжимной лппейки затрудняет 
установку резачков п одноіі горизопталь- 
ной плоскости с центрами, что необходимо 
для резачков, наносящих надрезы.
Рис. 13. Приспособление для 
установки лущилыюго ножа
чурак регулігруют, передвіная резачки в 
отверсгиях пря ослабленпьк болтах (5).
Изображіщное на рнс. 13 приспособле- 
ние рассчитано па лущение одпой двойной 
ленты с одпим надрезом, так как ходовая 
часть токарпых станков средних размероь 
пе допускает больших усилий резания. 
Для болыпих токарпых станков возможно 
разлущпвапие чураков на две двойных 
ленты.
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Специальные лущильные станки по
сущѳству представляют собой специализи- 
рованпые для лущсния токарные стапки 
и отличаются мощньіми ходовой частью и 
бабвами, позволяющими производить лу- 
щение чураков больших размеров.Общий 
вид спичечного лущильного станка пока- 
зан на рис. 14. Принципы набтройки и 
порядок обслуживашгя этих стацков ана- 
логичны уже описапным выше.
ж) Е а ч е с т в о  и в ы х о д  ш п о н а
Вырабатываемый для плаетинок шпон 
должен быть равномерен по толщине, 
гладким, без ворса и без трещии на внут- 
ренней стотмне, с глатко отрезанными 
торцамл. При лущении чурака на нес- 
колько лент сразу ширина последиих 
должна быть одннаковой. Отклцнения 
ширины ленты от установленной длииы 
пластинок не должны превышать 0,5 мм. 
Глубина падрезов па лептах двойной 
ширіипы должна быть такой, чтобы при 
сгибании высушенной пластинки по линиш 
надреза пластинка переламывалась беэ 
разделения на отдельиые половтгаки. 
Рязвёрнутая лента шпона длиной в
1,5 —  2 м должна представлять собой 
практически прямую полосу.
Для получения шпѳна такого качества 
необходпмо, чтобы:
1) качество древіеісішы соответствовало 
требованпям, предъявляемым к спичечному 
сырыо;
2) влажность древеоины была не ниже 
30% . При лущении хвойных и листвен- 
пых средней твёрдости древеснна перед 
лѵщением должна бьтть пбпаботана в па- 
рильпых камѳрах илн варочных котлах;
з )  лущение шпона толщиной в 1,5 мм 
и вытае должпо производиться с примене- 
нием обжимной линейки;
4) установка ножа, резачков и прижим- 
ной линешш (в случае применения послед- 
ней) должна быть процзведена в соот- 
ветствии с толщиной шпона, породой 
древесины и размерами пластинок;
5) для работы должны употребляться 
только хорогао отточенные лущильный 
нож и рѳзачки; заточка ножа должна 
производиться не реже одного раза в сме-
ну, в процесее работы и ножи и  резачкв 
должны периодически правиться оселком;
6) настройка станка должна периодиче- 
ски проверяться станочником на протяже- 
нии воей смены работы; точность 
разрезания гапона на лѳнты и глубина 
наносимых надрезов должны проверяться 
в начале лущевия каждого чурака с 
помощыо шаблопа н перѳгибашг-ѳм шпона 
по линиям надрезов;
7) лущение должно производиться нз 
техничѳски исщданом станкѳ. При обна- 
ружении тех или иных неисправностей 
в работе станка и дефектов шпона станов
'должен быть нѳмедленно остановлен и 
замеченные недостатки устранены.
Пиж-ѳ (чта стр. 23) приводится пѳречѳнь 
наиболѳе часто наблюдаемых дефектов лу- 
щения, причин их в-озникновения и мѳ- 
•тодов устранения.
Нѳ мѳнеѳ важньтм, чем качесиво шпо- • 
на, явля-ется нронент выхода тн сяа  из 
чурака. Кромѳ правильной разделки кря- 
жа по длише н-а чура-м и вырѳзки дефект- 
ных мест, на вьгход лшона- в шроцессо 
самосго лущения сиказывают большое влия- 
ние:
1) точная цѳнтрйвка чуракз в шкшде- 
лях,
2) своевремежиоѳ включѳвие ревачшво-й 
колодікі? и игакміьз-0'вание куск-ов лент 
небольшой длиньі, получающихся до нол- 
ной онилиндровжи чурака,
3) применение зажимных кулаічков воз- 
мюжно малого диаметра и соответетвенно 
этому лущепие чурлка до наименьшей 
возможной обточки. Обычио лущильные 
станш  снабжают неісколысими нараіми за- 
жгогаьгх кулачков раэпых диаметров. На- 
именыпая пара имеет диаметр оюоло 
70 мм и  является основной. Еулачки 
боле-ѳ врупиых диаметров применяют толь- 
ко для зажима чураков с севдщевинной 
гнилью.
При иущении иа токарных станкая 
коротких чу-раков в 1— 2 ленты возмож- 
но п-рим-еееіни-е кулачков диаметром' всего 
лишь в 40 мм. В средвем полезный вы- 
ход шпона из чураков со-ставляет оюоао 
60%.
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Дефект
Возможная причина 
появления дефекта
Меры устранения
дефекта
1. Развёрнутая лента шпо- 
на ложится по кривой 
линии
а) Перекошен суппорт стан- 
ка — лезвие ножа не 
параллельно оси враще- 
ния чурака
а) Устранить нерекос суп- 
порта. ГІроверить парал- 
лельность лезвия к цен- 
трам шпинделей. Сдви- 
нуть заднюю бабку на 
токарном станке
2. Шпон неодинаковой тол- 
щиньі
а) Отсутствует задний 
угол резания — лущение
сопровождается срывами 
шпона
б) Люфт в подшипниках 
шпинделей
в) Люфт в гайке ходового 
винта суппорта
а) Опустить нож
б) Устранить люфт в под- 
шипниках
в) Подтянуть гайку, если 
она разъёмная. Сменить 
гайку или винт, если 
невозможна подтяжка
3. Мелкие поперечные тре- 
щины на внутренней 
стороне всех лент тол- 
стого шпона
а) Недостаточен обжим ли- 
нейки
б) Сухая древесина чурака
а) Увеличить обжим выдви- 
жением вперед линейки
б) Увлажнить древесииу 
чурака проваркой
4. Мелкие поперечные тре- 
щины на отдельных лен- 
тах
а) Выработка рабочей кром- 
ки линейки
б) Перекос линейки
а) Проверить прямолиней- 
ность кромки линейки и 
устранить выработку
б) Проверить параллель- 
ность кромки линейки с 
центрами шпинделей и 
устранить перекос
5. Неровная поверхность 
шпона
а) Неправильная 'установка 
линейки по высоте
Установить линейку по 
высоте соответственно тол- 
щине шпона
б. Поверхность шпока не- 
ровная к покрыта вор- 
сом
а) Тупой нож
б) Переваренная древесина
Наточить нож 
Уменьшить время про- 
варки древесины
7. Смятые торцы лент шпо- 
на
а) Болыиое заглубление в 
чурак резачков
а) Уменьшить заглубление
Производитеяыіость.. лущеікш завиіеит 
от размеров разлущиваемых чураков, чл- 
сла оборото® и использованіш рабочего 
врсаени стаика.
Произвоаігтельность можно опредеишгь 
расчёгным путём, имея техничеісише дан- 
ные станка и нормы затрат времеяи на 
оиераціж, связанные с лущением шиона. 
Обычно нроизводительность лущильных
станкоів оиределяют 
разлущенного шпоиа, 
сошчек.
либо в кубометрах 
либо в ящиках
Практически тродгаводитеяьность луіце- 
ния на токарном станке в одну (двойігую) 
ленту составляет около 2500 пот. метров 
шпона или от 15 до 20 акцизных ящиков 
сшнчек за 8 часов.
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з) Д е д е н и е  ш п о н а
После лущення шпон разрезают на 
плаетинки. Толщипа и длина пласткнок 
узвё определены толщишй и ширянон 
лент шпона. Третий размер —  ширину 
пластинок получают в результате делеаия 
лент поперёк их длипы на ряд листков- 
пластинвк. Так как делецие производят в 
сыгром впде, шаг делѳния устанавлігвают 
с нево-торьм припуском: протпв требуемой 
ширины пластино®, учитывая усадку 
ллаетянок при сутнке.
Усупгка 'В тангентальном: направленип 
лри вьшыхании древеешгаы от 30 до 
10%  влажности в среднем составляет: 
для хвойных поред — • от 4 до 6 % , 
для лиственных пород —  от 6 до 8 % . 
Шаг делѳния или ширина пластинок в 
сыроім виде должна, таким образом, со- 
ставлять:
В с = (  .04 4-1.08) . В, 
где: Вс — ширияа пластинюк в сьгром 
зэд е  в 'ММ
В — » » высушенных
д э  влажности 10%.
На ноболынпх прѳдприятиях делениѳ 
іігпоиа. проіизвоііят с помощыо ручных де- 
лительных станков, па крупных мехаип- 
зированпых фабрпках — на механических 
зелительных сташйх.
Устройство ручного делитслыіого станка 
ноказаяо на рис. 15. Сганок представля- 
ет оснбой дереаднный стол, на правом воін- 
це которого находится рычаг (1). повора- 
чиівающийся на оси (2). На задпсм плс- 
чѳ рычага находится груз (3), пѳреднее 
плечо рычага нееёт нож (4) и оканчива- 
ется ручкой (5). Ояереди, вдоль стола, 
установлегіа линейка (б). По пра.вую сто- 
рону от ножа па столе находится откид- 
ной брусок (7), усташвливаемы® на рас- 
стоянии, равном Вс, от плоскостп ножа. 
Слова от ножа на двух вертикалыіых 
штоках (8) паходится иланка (9), связап- 
ная с педалыо (10). С помощыо пружиш 
(11) планка в овободном состоянпи зани- 
мает верхнее положение. Вергиклльная 
направляіощая (12) служит для фиксации 
движения рычага с ножом в одяой плое- 
кости.
Для делеиия сгошу лент шпопа (13) 
ужладыівают на. стояѳ вдоль линейкн и 
выіравнивают её, прижимая к линейке 
торцаіми лент. Яодвигув івоиец стопыі под 
юіж, первый рез проязводяг «на-глаз», 
добиваясь лишь выравпиванкя концоів 
всех леит в стопе. Затем стопу передви- 
гадот до упора в брусок (7), нажимом на 
ге.даль (10) прижпмают пачкп плаикой
(9) и, опуская рычаг, отрезают стопку
Рис. 15. Устройство ручного делительного станка
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піаетинок. Перед опусжанием ножа брусок 
(7) отбрасыіваіот в стороиу д ія  свободпого' 
отіваливаішя отрезаемой пачки.
Ироиэводительность станка в осиовпом 
зависит от количества леят в стопе. Чпсло 
пмЯгедних оібычно колеблется около 50—  
60 штук.
Производительность рабочето с подсоб- 
н ьи  при этих условиях составляет 50—• 
60 тыс. пластинок в смену.
Качество делепия шпоиа на станвѳ 
завиеит от соблюдеиия следующих усло- 
вий:
1) точной устаноівки упорното бпуска 
(7) на размер отрезаемых пластшіок,
2) устаповки пожа на рычаге с таким 
расчётом, чтобы нри опуокапии вниз нож 
приходил в соприкосновеиие с поворхно- 
стыо стола всем лезвпем;
3) остроты лезвия. Точка ножа должна 
шроявводиться перед каждоіі сменой. В 
процеосе работы иож необходимо периоди- 
чеоки направлять оселвом;
4) линейка должпа Ьыть установлена 
строго под уіглом в 90° к ллоокостж пожа.
Рис. 16. Общий вид механического 
делительного станка
Па рис. 16 предетавлот общий вид ме- 
ханического делительного сганка.
"Вабота станка поетроена по тому же 
прнпцппу, что и» ручного. Делительпый 
нож (1) волучает возвратно-поступатель- 
ное движение в вертикальных наиравля- 
ющіих (2) от крйвошичмюго вала (3), 
раоположеннош наверху станка. Стопа 
лент шіпояа укладывается на длшшуіо 
доску, лежаіцую на роликовом столе (4).
С помощыо .рифлеяыіх валико® (5), приво- 
діімых в движение от тото же кривопгап- 
ного вала (через фріикцирпную или хра- 
повую пепедачу), доска подаётся под пож 
стаика. Величипа подачи доски постоянна 
для каждого_л:ода «ножа (т. е. реза) и 
регулируется с номощыо спедиальпого 
мѳхаіялзма.
Проиэводительность мехаіничеокого де- 
лительнош станка достигает 40(1 ОО0 і 
пластянок (в час, ітри числе оборотоів глав- 
ного вала 90 в минуту и обслуживапин 
его двумя рабочими.
и) П р о п и т к а  п л а с т и н о к
Гореяи© древесины на воздухе можно 
грубо разделить на две стадии: горение 
выделяющихся из древеснны под влияни- 
©м высоюих темпеіратур газов (водорода, 
окиси углерсіда, метана и др.) и гореяие, 
угля. Горени© газо® протекает бурда я  
сопровеждается ярким лламенем. Образу- 
ющийся в рсэультате разложепия древс- 
сины утоль после сгорания газо® горят 
медленно и без пламетти (тлеет). Процесс 
горения заканчивается образованием хруп- 
кой, лѳгко раосыпающемся золы.
Пря гоірении сничек полезно иопользу- 
ется только первая часть лроцесса; пла- 
менем соломкп пользуются для воспламе- 
яения горючих предмеохж. Вторая ста- 
дня—  тление угля не только не иеполь- 
зуется, но дажіе вредво, таік как ведёт к 
стораиміо твёрдого остова соломіш, в 
результате чего отваливаегся раскалёншая 
головка, могущая прожочь одеавду и даже 
явжться причиной пожара.
С целью предупреждения полного ого- 
ч рания древесшіу сличек пропитьівают 
растъорами веществ, способных лрекра-
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щать тление угля сразу ігесле задувалм 
пламеои. Опорация пропитывания проти- 
вотлеющиш составами назьіваетея ,.им- 
прегнированием, а ш ички —  импреютро- 
ванными.
Для импрсгиированпя употребляют 
фосфоірную кислогу, аммофос, суперфосфат. 
Процесс приготовлеяля раствора, оборудо- 
вание и реовимы работы несколько раз- 
личны для перечисленных матерлалов, по- 
этому ниже даётся. ояисание способов ра- 
боты с каждым яз них.
Импрегнкрование - фосфорной кислотой. 
Фосфорная кислота является навболее 
удобным міатериалом для импрегнировашя. 
ІІриготовлевие пропиторното раствора в 
этоім сяучае чрсзвычаіно просто, не тре- 
бует никакоіго оборудования и свюдится к 
простому разбавлѳнию технической кисло- 
ты вмою.
Раствор приготоівляіот непосредсгвенно 
в деревянном чапе или в бетолной вапне, 
служащей для пропитываіния плаегаиок. 
Примеиеиия мсталличѳской посуды следу- 
ет избегать, так как кислота разъедает 
последпіою, особенно железную. Пластинки 
для пропптываппя погружают в раствор 
уложѳнньгми стопами в опециальные ре- 
шёгчатые ящшш (рис. 17).
Иеобходимое время выдержки пластнпо® 
в 2-процепгном растворе ири этих усло- 
виях составляет около 10— 15 минут.
Рис. 17. Пластинки, уложенные стопами 
__________ в решётчатый ящик
Время выдержіктг мозюпо умсяіьншть во 
миого раз, дажо при меиыпей кропости 
расівора, если пласгинки окунать в овѳ- 
бодно насыпанном состояіши. Нооібходи- 
мое времв проиитки в эгом случае лѳгко 
довестп до 1 минуты. Практика, одт#ко, 
показывает, что для дальнейших опѳраций 
значительпо выгоднее сохрашгть пластнн- 
ки аккуратно уложеиными в стопки, кав 
ояи получаются послѳ делительпых стан- 
ков, чем иметь выпгрыш в сроках лропи- 
тывания.
Импрегнирование аммофосом. Для про-
питки пласгипок аммофосом помнмо ванн 
дл.я окунания пластинок необходимо иметь 
деревянный чан пли ванну для приготов- 
ления рабочего раетвора. Готовят расгвор 
следующим образпм. В металлическом кот- 
ле или баке растворяют 'в горячей воде 
аммофое. Для того чтобы получить пол- 
пое расгворенпе аммофоса, воду в бакѳ 
кипятяг в течеиие тіескольких мішут. По- 
лученный концентрированный раствор за- 
тем сліівают в чан или ванну, где ѳго 
разнодят водой до рабочей кониентрацшг. 
Для получения расшора крепостыо в 2%  
на 100 л воды необходимо «жоло 4 кг 
аммофоса.
ІІластинки пропитыівагат так зке, как и 
в случае фосфорной кислоты, дутём про- 
стого логружения их в раствор на 10—  
15 минуг.
Импрегнирование суперфосфатом. Приго- 
товление пропиточного раствора из супер- 
фосфата отличаегся наибольшей слож- 
ностью и неудобетвами в производствен- 
ном отношенпи. Раствор готовят в дере- 
вянном чане ёмжостыо не менее 200 л. 
В чан насыпают 10 кг суперфосфата и 
заливаюг _его 200 л кішятка. После тща- 
тельного размешимния смеои в чан до- 
бавляют около, 1 кг серной кислоты а  
оноіва тщательио размешивают.
Суперфосфаг далѳко не весь растворя- 
ется в воде, для получення чистого раст- 
вора смеси дают отстояться 2— 3 часа, в 
течение которых весь нерастворившийся 
яорошок оседает на дно чана в виде тём- 
ного осадка. Отстоявшийся светлый раст- 
вор сливают из чава в валну для пропн- 
тывания. Для того чгобы при сливалии
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растютра нѳ вызвать взмучнванш ѳсадка, 
чап должен быть снаібжён краном, расмо- 
доиенным на уровне примерно 400—  
500 мм выше дна чана.
Раствором сулерфоофата пользуются так 
®е, как и раствором аммофоса. Осадот; 
суперфосфата в чане вторично пспользу- 
ют при приготовлении иового раствора. 
Для этого к шьенщемуся осадку добаівля- 
ют 5 кг сівежего суперфосфата и залива- 
ют их тем же количеством кипятцей воды. 
К смеси ^обавляют 0,5 • кг серной ки- 
елоты.
Раствоір суперфосфата можно пригото- 
вить и без прибавления серной кислоты, 
однако, врепость раствора в этом случае 
получается примерно івдвое слабее. Добав- 
ка серной кислогы повышает прощент 
водорастворимой частп суперфосфата и тем 
самым крелость раствора.
Во всех случаях, каким бы материалом 
ни производилось импрегпирование, весьма 
важиое значение для расхода пропиточного 
раствора и для качсства ишрегнироваішя 
инеет «отлёжка» пластинок лосле окуна- 
шія.
Отлёжвой называют выдерживапиѳ 
пластинок после окунапия (перед суш- 
вой).
Дело в том, что после окунашія пластп- 
^нок пропиточный раствоір на.ходится, глав- 
яьш  образом, в наружных елоях дреівеси- 
ны, причём в избьггочном колнчестве. 
Наоборот, внутфенние слои оказываются 
ироіиитанными весьма слабо, либо івоюсе 
непроіпнтаішьгми.
За время оглёжки избыток пропиточио- 
го растівсфа из на.ружных слоёв проиикает 
во внутрешгие, и тем самым достигается 
поліше и равномерное пропитывание дре- 
восины. Одповрсмепло с пластинок стека- 
ет иалишпнй раствор, увлекаемын ими из 
вапны, что облегчает сушку и сокращает 
расход пропиточного раствора.
Для отлёжки выпутые из протггочиото 
раствора пластинки помещают над пропи- 
точной вашюй или пад специальным ко- 
рытом для стекашпя в него язлишнето 
раствора и выдерживают их в таком по- 
лоіжешіии пе меяее часа.
Еачество импрегнирования иопытывают 
после сушки путём сжигалгая 50 пласти- 
нок. После сгораяия не должно оставаться 
более двух тлеющих пластпнок ( 4%) ,  в 
гаротивном случае либо увеличивают кре- 
пость раствора в ваиие, либо удлиияют 
время выдерживапия в растворе.
В случаях изготовления окрашенных 
пластинок огаеірацию окраски совмещают с 
опсрацией проіпитывания путём доба.вления 
соответстівующего красителя в прімшточ- 
ный раствор.
к) С у ш к а п л а с т и н о к
Влажность прошиггаяных пластинок со- 
ставліГет не мепее 100%,  для производ- 
ства же дальнейших операций влажность 
шастинок должна быгь пе вышеДО— 
12 %.  Для сушки могут быть использова- 
і і ы  любые суш иыіыс устроііства, приме- 
няемые для сушки пиломатериалов, осо- 
бенио неболыиие камерные сушилки пери- 
одического действия. Для небольшого объ- 
ёма пропзвддства сушку пластинок можно 
производить в специальных печах-сушил- 
ках. Усгройство такоіі лечи показано на 
рис. 18. Печь пмсет сушилыіую камеру 
размером 1000Х -750Х 500 мм, расиоло- 
женную над топкой. Задпяя и бековые 
стенки камеры омываются дьімовыми га- 
зами. Опереди камера имеет плотпо закры- 
вающуюся дверцу, снабжёппую регулиру- 
емыми отверетиями для внуска в камеру 
свежего воздуха. Для лучшего прогрева 
камеры последнюю изготовляют из кро- 
выіьного желева, внутренпие стенки поч- 
ки, отделяющие камеру от дымоходов, 
кладут в четверть кирпича.
Пласгшші супгат уложеппыми стогака- 
ми в тех же решётках и ящиках, в ко- 
торых. они импрегнируются. Еонструкция 
рсшёток должна оставлять торцы уло- 
жеііных в пих пластипок открытьгми, 
так как шроникповение пропиточното 
раствора, в древесину и удаление из 
неё влаги при сушке происходіи наиболеѳ 
интенсивпо чѳреа торцовые поверхііости. 
На рис. 18 показана примерпая конструк- 
ция такото тнла сушилки. Сушить пла- 
стилкя можно щш довольно жёсткиіх ре- 
жшсах, так как плотная укладка их в
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Рис. 18. Сушильная печь
Разрез по СР
./• Вид сбоСи
. /
гт  -
Рис. 19. Камерная сушилка с огневой топкой
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стоны кредущ>еждает сильное ®оребление, 
малые же- размеры самш  пластинок дела- 
ют невюетожным піоявлеіше трещіш от 
уеуішш. При темиературѳ воздуха в каме- 
рѳ ів пределах 80— 100° плаетинки высы- 
хают до 12%  влажноісти в течеіш» 20—
30 часов. Произвоідигельность сушильной 
печи в этих условиях составляет около 
12 тыс. плаетинок в омену, или около 
6 акцизных ящвкоів.
Помвмо малой гароиэводительности, 
ошисанная печь вмеет иедостатак, заклю- 
чающийся и гаеравномеіргіооти сушки 
вследстівие недоетаточной циркулящии воз- 
духа в кааере.
Волее оовершенная сушилка, конструк- 
ции автоіра, шжазана на рис. 19.
Оушилка имеет выносную тогаку (2) и 
сутпильную камеру (1), разделённую поіпе- 
речной кирпячной стѳной на два отделе- 
яия  объемом в 1,75 м3 каждое.
Дымовые газы нз толки проходят по 
каяалам (3) в две пары параллельных 
ребристык тр-уб (4), проложепных на по- 
лу жамеры, и зате® двумя раэдельпьиш 
дымюходами (5) в нижпей части йоковых 
стенок камеры ітагаравляются в общую 
дымовую трубу (6). Сушилка имеет орга- 
ниэованную по системе Грум-Гржшайло 
циркуляцию1 воздуха в камере, для чѳго в 
кирпичпом полу последней проложено тря 
канала, оообщающихея с объёмом ісаімеры 
рядом вертпкальных отверстий. Два боко- 
вык канала (7) проложены гаод ребристы- 
ми трубами и через заднюю стенку камеры 
Еыведены наружу. Эти каналы служат для 
подачи с®5жего воздуха. Количество по- 
следиего можно регулировать с шомощыо 
задвижек (8). Средний канал (9) сліужит 
для удалейия из жамеіры отработанного 
воздуха и сообщается с вытяжной трубой
(10), снабжённой задвижкой (11). Для * 
установки ящиков с пластинками каімера 
имеет полки из 'Кіруглото железа (12),- 
позволяющие заігрѴжать материал в камѳ- 
ру в 2 этажа. Для устранения сильного 
перегреша материала-, находящегося нешо- 
средствеено над вагревательными трубами, 
над последними установлены экраны из 
листоівого железа (13). В слумае шрегре- 
ва ребристых труб для воэможности бы- 
•трот» охлажіения последнкх по бокам то-
почногао шроістранства уетроеяы каналы 
(14) для подсоса холодното воэдуха из по- 
мсщения.
Напраівление циркулядии воздуха в ка- 
мере показаио на рисунке 19 (разрез по 
СД) стрелками: овежий воздух по кана- 
лам (7) входит в камеіру, нагревается 
трубами (4) и поднимаетсгі по божам шта- 
белей материала к иотолку камеры. Про- 
никая зідѳсь ів штабели, возду-х исгааіряет 
из матеіриала влагу, охлаждается и опу- 
скается к полу камеры, откуда. частыо 
удаляется через вытяжной капал (9) в 
трубу (10), частыо же сно>ва пагревается 
трубами и поднимается в перх камеры.
Сушилка построеиа па эктерименталь- 
ной фабрике Главшичпрома и вполие 
олравдала себя. Произвоідительноеть её 
оволо 50 аікцизных ящиков в сутки. Суш- 
ка огличается хорошей раівиомерностыо.
л) Н а  р е з а н  и е з у'б ь е в
Превращение пластинок в двухсторон- 
ние гребёнки с короткими зубьями иожет 
быть достигнуто даумя епосоібами:
1) фрезероіванием,
2) ніташоъівой.
Д л я  ф р е з е р о в а н и я  гаользуются
либо цяркульными мелкозубыми пила.ми, 
либо егаециадьно газготовлеітыіми фреза- 
ми. Фреэероваіте нилами гароиэводят це- 
лым иабіором из совершеяно одинаковых 
по дилметру и  толщине пильных дисков. 
Диски набирают на шииндель обычного 
фрезерио-го станка по дереву с ирокладка- 
ми в виде стальиых колец между каждой 
парой диоков. Наиболее угаотребителыіые 
раэмеры циркульных пил: диамегр 100—  
150 мм, толщина 1,5— 1,8 мм.
Толщина гаильного диока плюс развод 
зубьев на гібе стороны определяіот пыгри- 
ну просівега мѳжду нарезаемыіми зубьями, 
толщина прокладки за вычетом разво- 
да —  шиірину эубьеів.
С шомощью цпркульных пил возможие 
фрезероваятие зубьев толвко пргамоуголь- 
ного профиля (см. рис. 2-а). Для получе- 
ния болеѳ изящной и иромней трапецие- 
дальиой формы зубьев (см. рие. 2-г) не- 
обходимо щиіменеіниѳ «пециальных фрѳз.
31
Рис. 20. Фреза для  нарезания 
конусных зубьев
Фрезу для данпого' случая пржисняют со- 
ставной, сосТоящей из ряда тонких диско- 
вых фрез с неболыпой двухсторонней конус- 
ноетыо на ігорвферии. На рис. 20 прине- 
дён примерный чертёж такой фрезы. Из- 
готавливают пх из хорошей углероідистой 
инструме.нталг.ной стали или из иолотея 
старых цігркульных пил толщииой не ме- 
нее 3 мм. Обычныи диа.метр фрез 100—  
120 мм, число эубьев —  6-— 10. Толщи- 
па фрез в центральной части в пределах 
3— 4.5 мм, на окружности (у затылтов 
зубьев) 1— 0,5 мм.
Та.к же, как и циркулшые шілы, 
комплект фрез набнрают на шшіндель 
фрезерного станка. Щирину нарезаемых на 
пластинжах зубьеш рѳгулируют с гошоіцыо 
прокладок между фрезами. Для фрезерова- 
ния пластияіш помещают в специалшую 
вассету, гдо целая пачка ігластииок в 
250— 300 штук плотно зажимается вин- 
том, как это видяо на рисунке 21.
Кассета представляеп’ собой длпнную 
дерѳвяниую рамку с вы»оким!и стенками. 
Высота последних должна быть такой, 
чтобы ветавлеяная внутрь раімви пластин- 
ка высгріала с Обеих сторон лшпь на 5—  
10 мм болыпе длины нарезаемых зубьев. 
Ширина рамки в свету должна быть равна 
ширине плаетинок плюс 1— 2 мм. На од- 
но» из концов рамка снабжеяа винтом, 
соѳдинѳнным с колодкой, иогущей перѳ- 
двигаться внутіри касссты.
Рис. 21. Кассета для 
фрезерования пластинок
Для заполнеігия пластинкамп кассету 
помещают на столе на подставках так, 
чтобы вставленные внутрь кассеты пла- 
стинки одияаков» выступалп с обепх сто,- 
рол. Перед зажимом пачки торцы пласти- 
нок выравнивают ударами деревяниой ко- 
додки.
Иадвіитают каосету с пластинками на 
пилы или фрезы вручную. по линейке, 
как это показано на ряс. 22. Отфрезеро- 
вав одпу стороіну пачки, ічаблон повора- 
чивают на 180° и фрезеруют вторую сто- 
рону.
Глубину фрезероваіпия рѳгулируют пе- 
рестаношкой линейкп. Величіпіа выступа 
пил или фрез иэ линейки опрѳделяет вы- 
соту зубьеів. Послѳдняя обычно бывает не 
болеѳ 15 мм, так как более глубокоѳ 
фрезерование требует весьма больших уси- 
лий для надвигания и вызывает лѳрѳпреів 
инструмента-.
Обелуживают станок от двух до трёх 
рабочих, из которых стаиоч.нлк только 
фрѳзерует пластинки, а. подсобпыѳ рабочне 
наібіирают пластиики в кассеты и освобож- 
дают последние.
Производителшость фрезерного сташга 
при обслуживании его трешя рабочими 
(один станочннк и ‘двое шдсобных) околв 
80 тыс. імгастияок в смену.
Ероме фрезерного станка олефацию 
фрезерования зубьев можно с ѵопехом вы- 
полнять на круглопилыомі стаяке, снаб- 
жёнпом пильньім валом с длинон шейкл, 
достаточной для того, чтобы на ней поме- 
стился весь комплѳкт инструмѳнта. Приё- 
мы работы, усдоівяя обслуживания и про-
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Рис. 22. Надвигание кассеты 
на пилы или фрезы
изводительиоетъ фрезерования в этом слт- 
чао оетаюгея прішеішо теми же, что и на 
фрезерном станке.
В случае отсутствия полиоіго комплекта 
жнструмента онерадию фрезероваяия мож- 
по в ы і і ю л н я т ь  и с помощыо только одшіі 
или несжольких круглых пил или фрез. 
Для этого стол круглопильного станка (1) 
снаі5жают весьма иесложным приспособ- 
ленисм, ©оістоящжмі из стальиой липейки 
(3), толщиной, равной толщине пильного
диска (2) без развода, и длипой от 300 
до 400 мм.
Линейву устанавливают параллельно 
диску пилы с тажим расчётом, чтобьі вы- 
ступ линейки над столом был на 2— 3 мм 
нижо самой высокой точки ігилы. Рас- 
стояыие между лшіейкой и отлой устаиаів- 
ливают равным толщине иарезаемого зу- 
ба (рис. 23) с помощыо шинтов (4) и 
гаек (5).
Работу ведут по слсдующсй схемо: 
прижимая боковые кромки набрашшх в 
кассету пластино® в плоскости линейки, 
нарсзают первую каиавку (см. рис. 23-1). 
ЗаГеім пластинки как бы надевают йроре- 
занной канавкой на лшнейку и, пользуясь 
последней кав направляющей, парезают 
(рис. 23-2) апалогичныімі путём вторую, 
третью калавву н т. д. до заполнения 
всей ншрины пластинок. Произвоідитель- 
пость фрезероівапия одной пилой или фре- 
зой около 50 тыс. двоішых лластинов в 
смеиу.
Эта произіводительноість моясет бытъ 
увеличена, если вместо одпого пилыюго 
диска пользоваться набором из иесволькнх 
дискощ. Чиело падвиігапий іиаібло-иа с нла- 
стишшпі в этом случае будет меньшим 
пр'и соответственном увеличении усы ия 
подачи.
К качеству фрезеровапия зубьев должны 
предъявляться высоиоте требовапия: шири- 
на и вьюота всех зубьсе доллсны быть
Рис. 23. Фрезерование зубьбв одной пилой с помощью 
делительной линейки
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Рио. 24. Профиль и угловые значения 
зубьев пилы для фрезерования
Рис. 25. Матрида и пуансоя
одияакювыіми, стеігки пропшов должиы 
быть таістыэяі, без заусенцев и шероко- 
ватостей, таж каж па.тичие последних прп- 
водит к. слшшаиию и ойразованшо непра- 
вяльной фоірмы головож.
Для удоівлетворѳшія этих требоваецй 
фрезѳровка должіпа ирімізводптвся тольво 
меліадзубыми, хоіройю отгочеиными пила- 
ыи. Развод зубьев пилы должен быть 
ровным и не превышать 0,25 мм на 
сторону. Рѳкомепдуедіый профиль и угло- 
вые значѳния зубьѳв пилы для фрезеро- 
вания приведены на рис.. 24.
Фрезерование фр^вамн, как правило, 
даёт бодее вьісокие по качеству результа- 
ты, нежели фрѳзерование цщжульными 
пилами, особѳнно на тажих мягвих поро- 
дах, как осина. Фрезероваіние последней 
желателвио производить тольво с помощыо 
фрез. Піри фрезеровке осины пилами весь- 
ма трудно иэбежать вореистости на боко- 
івых вромках зубьѳв.
Ероме инструмента большое влияние 
па качество фреэѳрования оказывает 
влажность плаістишж и епособы супгки. 
Пластшіки должны фрѳзероваться сухими, 
с влалшостью не выше 1 5% . Сушка 
пластинож для фрезерованжя должна піро- 
изводиться в пачках в том виде, как оеи 
получены при делѳнии лотт ншоиа. В 
случае проведѳния сушви в свободно на- 
сыяанномі состоякии пластин.ви легво ко- 
робятся, собрашіая в шаблоне пачка пла- 
стинов имѳѳт неровныѳ края, выраівнжва- 
ние которых предетавляет большие прак- 
тлчесвже затрудноткя. В результате этого
врайние зубья отдельных плаетииов Ио- 
лучаютея неодинажовой ширипы. Сама 
укладка плаіетшшк поеле сушки в пач.ки 
преівращаотся в вѳсьма трудоёмкую опера- 
цию. По этим соображѳниям пропипку и 
сушку лущёных пластинок проводят в 
паічвах, несмотря на проигрыш от этото в 
сіроках ироіпитывания л  суиіки.
Штампов.ва зубьев менѳе ігроизво- 
дительна и требует более сложного обору- 
дования, чем фрѳзерован®е. П.реимущеетва.- 
ми её являются: воэможность наиесеиия 
зубье® без пршѳпеіпия механических дви- 
гателей и ©озможпость придания зубьям 
пластинок любоЯ^из жѳлаемых фсірм.
Вынолияют штамповку чаще всего с 
помощыо ручных винтовых или рычаж- 
пых прессов.
Для штаімшюви прѳсс снабжают епецт- 
ально изготовленными матрицей и^паун- 
соноім. Последние прѳдставляют собой па- 
ру стальных гребёнок, из которьих матри- 
ца явдяется точной коіпией высекаемой 
пластинки, а пуансот имеет форму просіве- 
тов между зубьями (рис. 25). Пла- 
сгиінку кладут на мат.рицу (1) торцом впе- 
рёд до упора в ограничитель. Опусканием 
пуаисона (2), зубья воторого шесколько 
заходят в щюрезы между зубьями матри- 
цы, на котце шастинки выдавливают 
греібёнку из «оротких зубцов (рис. 
26— I). Производительность лри примеар- 
нии ручіных прѳооов составляет около 
5— 6 тыс. коінцов.
Более соторшенной шо производительно- 
сти является двухсторовияя штамповка
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зубьев с одншременным псререзанисм 
пластинки на две половины (рис. 
26— II). Для тж ой штампоши пластинки 
заіготовляют двойной длины (по без попе- 
речпых надрезов). Пластинку кладут на 
матрщу, вьідвигая далеко вперёд, таж нто 
над зубъявд матрицы прихадится пе ко- 
нец, а серѳдйна пластинки. При опуска- 
нии пуансона последний как бы раареза- 
ег пластинку зигзагообразной лиш сй на 
две зубчатые половишси. Проігзводитель- 
ность шташо®ки тем самым увелинввает- 
ся вдвое по сравнению со> штавдовкой 
зубьеів на коицах. Ероме того, такая 
пкпамповка акономичнее и в части расхода 
сырья, что хороапо видпо на рисуике 26. 
Этот метод особенно пригоден для изготов- 
ления пластинок из фапершго пшона, таж 
каж помпмо увеличеиия щюизвадлтель- 
иоети штавдования и экономии лшоша со- 
кращает операцию торцевания двойных 
лласгинок на одипарньіе.
Для разрезаиия пластинок на ряд раз- 
ведёшых в разные староны соломок поль- 
зуются пожевыми штампами.
Матрица и  пуансон в  этом случае 
еостоят из наборов стальных пластинюк 
«нажей», прігчём ножи пуансопа могут 
вдвигаться в просветы меовду ножами 
матрицы (рис. 27). , Режущие кромки 
всех ножей заточепы под нообходимым
Рве. 26. Два вида штамповки зубьев 
на пластинках
углом развода соломок ( < « )  и лмеют 
прямоутолвные режущие рёбра.
В зеве, образованном раздвииутывд но- 
жами пуаасона и матрицы, помещают 
пластинку (рис. 27 а) и, опуская 
затем пуансон, разрезают пластнику (не 
до конца) яа ряд соломо®. Благодаря 
скосу режущпх кромок ножей копцы соло- 
мок при этом разводятся ножами в разпыѳ 
стороны (рис. 27-6).
Иосле подъёма пуансона пластивку вы- 
таскивают из штампа. Солоомси при этом 
оетаюгся в раэведёином положеиии благо- 
даря образоіватгю зауоснцев па боковых 
кромках. Наличие этих заусенцев у оеио- 
вашия соломок создаёт сильное трсние 
мѳжду «ромками и цреіпятствует розвраще- 
нвю соломок в первоначальнае положение. 
Чем толщо пластинка, тем устайчивее
гаизывается развод соломок. Товюие пла- 
стинки (тоньше 1 мм) после вытаскива- 
ния из штавда теряют значительную 
часть своего развода. При о.бмакиваілии 
таіких пластинок в маосу деи дают зиа- 
чительное жолиічество слипшихся соломок, 
отчаісти из-за поте*ри соломками сообщёи- 
ного им развода, а отчасти вследствие 
стягивания (сближения) концо® соломок
массой.
Некоторывд лредприятиями практи- 
куется изготовлепие пластш ок с разведён- 
ными соломками и из топкого лшона
(0,7 мм), причём для сохранеяия развода 
соломок между внми, прокладываютея по- 
перечные соломки, мепшощие обліикению 
разіведёниых соломок. Метод эгОт м а л о
а 5
Рис. 27. Схема развода соломок 
на пластинке:
1 — пластинка; 2 — ножи матрицы; 
3 — ножи пуансона
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прскгаводителен я  поэтому не аожет реко- 
мендоваться.
Нормальная толщнна пластинок для 
развода должпа составлять 1.2— 1,5 мм. 
Ширина нарезаемых соломок (онределяется 
толщнной ножей) 2,7— 3,0 мм. Угол раз- 
вода соломок должен находиться в преде- 
лах 12— 15° (2« ^=12— 15°), причем 
угол следует выбпрать в эгих лределах 
мепьшим для более толстото шиона и 
большпм для тонкого. Влажность лласти- 
нок желательна в лределах 12— 15% . 
Нежелательиа штамшовка как сырых, так 
и пересушешшх пластішок, так как пер- 
выѳ спльно коробятся при дальнейшем 
подсушпвании, а вторые дают зпачитель- 
ный процевт лома при штампошании.
Упрощенный станов (конструкции ав- 
тора) для развода соломок на иластипках 
схематігчески показан на рис. 28. Рабо- 
чий аппарат —  штамп —  етапка выполнен 
яз ряда секторпых пожей, вырубленных 
жз полотен циркульпых пил и насажен- 
яых на о-бщую ось (3).
Нояси матрігцы (2) неподвижно ок-репле- 
ны с помощыо пальца (4) и болтов (5) со
Рис. 28. Схема упрощенного станка для 
развода соломок на пластинках____
етолом станка (6). Ножи пуанс-она (1) ио- 
гут ноівор-а-чиваться на о-си (3). В исх-од- 
яо-м с-остоя-нии ови заігимаюг в-сегда веірх- 
нее положение, огтя-гнваемые в него гру- 
зо-м «Р».
Для шта-мпо-віш работница зажладьгвает 
пластинку в зев, о-бразуемый ножами пу- 
ансо-на и матрицы, и нажимом на педаль
(7), свя-занпую тягоіі (8) и скобон (9) е 
пуансоном, заставляет последний повер- 
нугься на необходимый угол, величица ко- 
торого ограничивается планкой (10) и мо- 
жег регулироваться болтом (11). ІІовора- 
чиваясь на ос.и (3), ножи пуансона вхо- 
дят между ножами матрицы и разрезают 
пластинку. Шта-мп работает по принципу 
про-етых но-жниц. Проиэводительноість его 
около 5000 плаістин в с-мену.
2. Изготовление пластин из отходов 
фанерного пршзводства і
Отходы фаперного шроизвод-ства в вяде 
обрывков ншона или ножевой фаие-ры мо- 
гут с усне-хо-м служить сырьем для про- 
изіводства спичечиых пласгииок. Случай 
этот за-служивает особого внимаіния для 
предпрііятші, раісположенных -поблизости 
от фа.н-е-рных за-водов. Иопользова-ние в 
качеетте сьірья отходо-в пгпона значитель- 
ио упрощает технол-оипо и необхо-димое 
оборудоваяле для производства епичек, так 
как отпадает нанболее сложная и ответ- 
стве-вная онерадия изгото-вления ігз древе- 
сины тонких плаетин. Задача может бьггь 
ещё более упрощена путём раскроя лшона 
на пла-спгнкл самдш фанерным заводом. В 
этом случа-е опичечпое предпрштие может 
работать на готовом полуфабрикате, пре- 
вращение которого в епичіки можно легко 
осуществить без примеяеиия электроэнер- 
ш и.
В случае разработки о-гходов шпона на 
нла-стинкл на самоім сничечном: предприя- 
тил' технологический д-роцеісс обьгчн# «р- 
га-низуют по схеме:
1) сортировка шпона,
2) лредварительная торцовка,
3) раюкрой ншона на до-досы,
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4) торцоівка полос иа пластинки,
5) фрезеровалне или штаішовка зубьев,
6) торщоика пластипок,
7) импрегнировапие,
8) сушка.
а) С о р т и р о в к а  ш п о п а
Опичечиые пластиики молмго изготав- 
лять из лущёного или строганното шпоаа 
любон иороды, нежелателыш только 
употреблепие облицовочной фааерьі редких 
и твердых иород (орех, нипар, клён, 
ясень, дуб и др.) из соображеяий дефи- 
цитносги и высокой техшгческой пеігаости 
эгих материалов для других піроітодств.
Шшш должен бытъ сухой, т. е. иметь 
влажность не ®ыше 15%.  Сортируют 
ншон по толщшіе и пгпріпіе лнсгов. Ходо- 
вые размеры толщппы пгпопа в 0,9—  
1,14— 1,24 мм одппажоіво пригодпы для 
нзготоівлениія пластинок, но пускать в 
производство желателыю одноівременно 
шпон лишь одпой толшігны. Сортировку 
начинают с раскладывапия шпопа па ки- 
пы с одштаковой толщиной нгстов в каж- 
дой. Одяовромеипо отсорпіроъывают кус- 
ки, негодные для производства: неполпо- 
ценные по качеству древесины, уже
100 мм в  т. д.
После сортироівки по толщине пшои 
сортируют по шириве, окладывая вместе 
листы пщриной в 150— 250 мім, 250—  
400 мм и т. д. Полученные пачки шгіона 
одгиіакпівой толщины и ирігмтрно одіитако- 
вой Шіщганы по мѳре надобиостп напраів- 
ляют в производетво.
б) П р е д в а р и т е л ь н а я  т о р ц о в к а  
ш п о и а
Раіокраивание шпона на пластинки на- 
чинают с грубой (піреаварительной) тор- 
цовки длннпых кусков шпона на более 
короткие. Обыічиая длина питона (вдоль 
волокпа) состанляет около 1500 мм и бо- 
лее. Обрабатывать ісуски такой длины за- 
груднительно, поэтому первоначально их 
торцуют на отрезки длшгой окол» 700—  
800 мм.
Как шрѳдварительнаія операция эта тор- 
ноівка может вьшолняться без особой
тщательности. Торцуют шпон большимя 
пачками, используя для этого круглопиіь- 
ный станок. Пачку надвнгают на пилу 
руками. Рез производят на-глаз, яоперёк 
волокон.
Проиэводительпость предварительной 
торцо-вки наетолько высока, что чаще 
юісего она не поручается отдсдыюму лицу, 
а ііынолпяется рабочим, эапятым па кру- 
глопильноім станке, перед началом основ- 
ной работы.
в) Р а с к р о й  ш п о н  а н а п о л о « ы
Посло дредварителыюй торцошм шпоіі 
разрезают вдоль волокон па полосьг шнри- 
ной, равной ширіиіе требуемых пластинок. 
Операцию выполняют либо на буміагоре- 
зальныіх станках различиыіх типов, либо 
ва  круглогіильном етанке. На бумагоре- 
зальных станках разрезание шпоиа лро- 
изводят апалогшшо разрезапию бумаги 
или картоиа.
При использованнн крутлоппльпогт 
станка поюлѳдний оборудуют специальной 
кареткой, в впде пизкой плмцадки, уста- 
яовленной на столе стаігка и движущейся 
по направляющим, параллельным пнльн-о- 
му диску (рис. 29).
Ка-ретку помещают иа сто-ле с ле-вой 
сторвны от пнльного дис-ка-. С правой 
стороны пилыюіго двска параллельпо ему 
устанавл-ивают лип-сйку на расетоянтаи, 
раівном требуемо-й ширине пластииок, 
Пачку укладыъают на каретку воло-кна- 
ми шпоіна -по напраівлеігию двшзкеиия. 
Сверху пачку приж,иіма.іог бріуско-м окол»
Рис. 29. Круглопильный станок 
е кареткой для разрезания шпона 
на полосы
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самой линии рѳза и, иадвигая карѳтку 
вперёд, прошаводят разревашііе шпона.
Первый рез произвоідят, уложив пачіку 
на-глаз так, чт-обы выравнять боковыіѳ 
кромки всех листов в пачке, последующиѳ 
резы проязводят, плотно при*ш »я кромжу 
пачки к линейке.
Для точяого деления необходиио’, чтоби 
ка-ретка не имела бокового люфта в. на- 
яравляющвх; неред каждыім резом ®сю 
пачку неоібходимо гщательно выравнивать 
по линейке. Чистота реза зависит от ка- 
чества ипструмеита (пила діолжна быть 
мелкозубая, остро отгоченная) и от плот- 
ноети зажима. пачш .
Производительность на операции, при 
обелуживаіиии станка двумя рабочими, до- 
«тигает 50 акцизных ящико® за 8 часов.
г) Т о р ц о в к а  п о л о с  н а  
п л а с т и н к и
Нарезанпые полоеы шпона тор.цуют на 
п л а с т и н к и  п а  к р ѵ г л о п и л ь н о м  торцовочном 
стаике с кареткой.
Еа.реітка для торцеваяия прѳдетавляет 
ообой узасую длинпую площаджу, постав- 
лепную на направляющи© станка шоперёк 
к шлоскости пяльного диска (рис. 30); 
па каретке закреіплеіна. деревянная линей- 
ка, установленная перпендикулярно к 
плосвости ва.ретки и 'пильному диску. 0- 
иравого конца (еправа от пилы) на ка- 
ретке. устанавлива.ют упор (прямоугольную 
деревяіноую колодку) с таким расчётом;, 
чтобы расстояиие от пилыі до упора рав- 
нялось требуемой длине пластинки.
Для тоірцовси берут пачку полос шпо- 
па, насколько 'можно захватить рукой, и 
постукиваяием боковой стороны о стол 
выравнивают шлосы в пачве. Пачку за-
Рис. 30. Торцовка полос-шпона на 
кругло пильном станке с кареткой
т ш  шмещают па жаретку так, что лвсты 
шпона оішываются поло'жетшыми на реб- 
ро и, прижимая всю пачку к линейкѳ, 
наівигают каретку на пилу. Первыи рез 
деііают на-глаз, *выравнвівая торец пачки; 
следующие резы делают, плотно пршжимая 
торцы пачки к упору.
Торцуют обычно на пластиики двойной 
длнны, так как это знаічительяо соікіраща- 
ет расход рабвчей силы на трудоёмкой 
онерацин набора пластинок в шаблон.
Для торцовки првменяют только межо- 
зубыіе, остро оггточенные пилы. При упо- 
требле'нии пил с йрушныміи или с плохо 
заточенными зубьями шроисходит выкра- 
шивание шнона на торцах пйастинок.
Производительность торцовки полос до- 
вольно высока и составляег около 50 ак- 
цизных ящикоів в смену на одного рабо- 
чого.
д) Н а и е с е н и ѳ  з у б ь е в
Нанесешііе зубъсів на ітластшіках, выре- 
занных жз фанерното пшона, ішчем нв 
отличается от описанного вьшѳ для плас- 
тинок из спичечного шпона (см. стр. 
29— 34), методы, оборудоівание и приѳмы 
работ, 'пріименяемыіе для этой цели, впол- 
не применимы и в даняом случае.
е) Т о р ц о'-Ш к а п л а е т и н о к
После фрезеровашия ети штамшовки 
зубьев на обоих концах двіойных пласти- 
нок послѳдние торпуют, . разрезают на 
одинарные.
Ввиду небольшого • размера по длине 
торцоівжа пласгшгок на обьганой каіретке 
торцовоічного станка оласна. Поэтому вы- 
долнять эту ошерацию надо с помощью 
приспособления.
На столе круглошильного станжа но 
обенм еторонам нильного джека устанаів- 
ливают два параллельных бруска. Пла- 
стшгш шеред торцеіванием: пачжой уклады- 
вают в дливную коробку, состоящую ж  
четырёх стенок и фанерного дна.. Внутрен- 
няя ширина короібжи раівна длине пласги- 
иок, высота на 20— 30 мм болыпе шири- 
ны пластннок. Дно и нередняя торцовая 
стенка короібки нмеюг продольную про-
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резь, проходящую по средине каретки. 
Пластшки набирают в коробку, уклады- 
вая іих оолерёк иа ребро, до заполнения 
всей коробки, затем заполиевігую пластви- 
ками коробку надвигают на ітилу по лот- 
ку, образованному направляющими бруска- 
ш .  Положевие брусков на столе станка 
должио быть отрбгулировапо таювм обра- 
зом, чтобы рез пилы пріиходился но среди- 
н» длины пластипок.
Требоівания к инструменту и точности 
раіботы ,аналогичіпы предъявляемым при 
торцевании полос шіижа.
Стаиок обеіуживают обычно двое рабо- 
чюс, из которых одші —  станочіни®— на- 
бирает плаетинки в коройву и распвлива- 
ет их, другой —  подеоібный— оевобождает 
коробку от разрезаиньк пластинок. Для 
непрерыів.ной работы необходимо, чтобы 
при стаике имелось нееколько коробок.
Произ®одительиость при этих у-словиях 
составляет оікюло 100 тыс, пластипок в 
емену.
ж) И м і н р е г я и р о в а н и е  и с у ш к а
Имтррегнироваіше и сушка пластинок из 
фанериото шпояа ниче-м не отличаются от 
описалиых выше (см. стр. 25— 29).
3. Изготовление пластинок из досок
В годы войны широкое раопространениѳ 
на мелких предприятиях получил метод 
изготовлѳпия пластинок из досок. Метод 
эгот отличаетея кравией простотой продес- 
са и обѳрудоваития, блатодаря чеіму , легко 
оюуществіш даже на вееьма м-елких пред- 
приятиях. Метод, однако, имеет и серьёз- 
ные недостатки, заасліочающиеся в о т я о с л р  
телвно ниэком полезном выходе и невыісо- 
ком качестве пластинок.
Пластиики изтотавлквают из досок по. 
процессу:
а) пойготовка. сырья (досок),
б) торцовка досок на бруски (формиткш),
в ) ф резерование н а  брусКах канавок ,
г) лроварка,
д) стротаиие брусков на пластинки,
е )  аропитка (импрегнироівание),
®) сушгка.
а) П о д г ѳ т  о ® к  а с ыі р ь я
Сырьём для плаістинок являютея доскл 
любых мягвих и срѳдией твёрдости пород. 
Наиболее желательны породы древесипы: 
берёза, ольха. Вполне нригодпы также 
осина, оооиа, пихта, липа и др.
Толщина • дооок зависит от требуемой 
ширігны пластинок. Обычно пользуются 
досками толщииой в 40— 50 мм. Ширина 
досок от 10 ш  и выше. Длипа можст 
быть любой. Вшмше пригодно ишольэоіва- 
ние в качѳстве сырья отходоів столярно- 
мехаипческих производств в виде отреввов 
досок со-ответствующей толщшіы, так на- 
зываемых « стульчавов ».
Сортпость досок не нофіміируется, так 
как при торповке на короткие бруски -—  
форматки все дефектиые места (сучки, 
гниль и т. п.) могут быть вырсзаиы.
Полевный выход из таких досок будет 
соответственно меньшим. Пепригодны дос- 
ки с болыпим косослоем.
Доски желательны чистообрезные, так 
как то-рцовка таких досок на бруски будет 
точнее, а  производительность станков и 
чистый выход пластппок выше.
Строганые доски предпочтитедьнее пе- 
строіганых, таж жак оип имеиот о-динаковуіо 
толщину и обеспечивают получение пла- 
стииок с гладкими боковыми кромками.
До-ски пуокают в пропзводство прѳдва- 
рительно подсушенными д-о воздушно-су- 
х о го  оостояния (15— 18%  влажности), 
что имеет исключительно важное значение 
для качесгва пластинок; на сырой древе- 
сине поверхно-сти расшма получаіотся не- 
-ровньдми с круиным во-рсом, ос-обенпо у 
таких мягких пород, как осина, ель, липа, 
Сушку досок луч-ше всего произвоцить 
в камернык сушилках для тгломат-е-риала. 
При отеутетвии камсриой еушилки под- 
сушка досок может быть организована на 
открытом воздухе, одна-ко, для этого но- 
обходим запа-е дреівесины не менее чем на 
не-сколько месяцев ра-боты.
При во-зможности вьібора м-атериала для 
изгото-вления пластинок предпочтѳние сле- 
дуег отдавать не сердцовым, а заболои- 
ным доскам, так как выход и качество 
плаетинок из таких досок выше.
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Рис. 31. Характерные текстуры 
пластинок, полученных из еердцовой 
и тангентальной доски
Оообешное значетие. это имеет но отно- 
шению к доскам нз хвойныіх пород (сос- 
ны, ели и др.). В сердцовых доеках рас- 
иоложенпо годовых слоёв (рис. 31-1) сов- 
падает с пощерошостями ереза пластинок. 
Нрочность последних оказывается рез- 
ко различной в завиоимоети от того, по- 
падает ли пластинка па вйсеннюю или на 
летіпою часть годового сяоя. В шіастин- 
ках же, иэготовленных из заібо.тонных 
(ооковых) досок, годовые слои перееека- 
ют пбверхность среза плаотинкп. Плас- 
типки оказываются одинаковой прочности 
я  легко разделяются на соломіки по ляни- 
ям гадовых слоёв. Па рис. 31 показаны 
характерные текстуры пластипок, полу- 
чешных из сердцовой (1) и тангентальной 
(2) доски. Ирп специальной раепиловке 
круглого леса на доски для производства 
сничечных плаетинок расииловку жела- 
тельио производить с брусовкой, как обее- 
п-ечпваіощую наігбольшпй вьіход танген- 
тальпо вьшилешіых досок.
б) Т о р ц о в ж а  д о с о к
ІІзготовление пластинок дачинают с 
предварителыюй торцовки досок па отрез- 
ки длидой около 1 м, удобные для даль- 
нейшей обработки на станке. Предвари- 
тельную торцовку производят на маятнико- 
»о« ппло или вручную попоречлой пилой. 
Резы производят на-глаз. В случае нали- 
чия в доске болыдих дефектных мест 
( гиильі сучки и т. д.) иоследние выре- 
гают в нроцессе предварительной тор- 
цовки.
Следующая операция —  окончателюая 
вли так называемая фоірматная торцоівка,
состоит в разрезаиии получепного отрезка 
досіш на ряд корогких брусков (форма- 
ток), по висоте равных высоте сшичечных 
пластишж.
Для форматной торцовюи пользуются 
цщжульной пилой с кареткой. Отрезов 
доеки помещают на каретке, прижвмая его 
боковой юромкой к задней стенке кареткя 
(линейке) п торцом к уло-ру, установлеи- 
ному с таким раечётом, чтобы расетояние 
между шга и плоскостью ляльного диска 
равпялось требуемой высоте форматки.
Качеетво форматной торцовки в зпачи- 
тельной мере онределает качество пласти- 
нож и оппчек, поэтоіму проиэводить её сле- 
дует весьма тщательпо; прошил должен 
быть чистым, допускаемые отклонеіпия от 
установлеітой высотыі фор-маток не дол- 
жны превышать + 1  мім. Примспеннс, 
, круглопилыюго стапка 0 беонечивает эту 
точпость торцевания при условпи удов- 
летвоіритолыюго состояігпя станка и акку- 
ратпой работы на нём. Для полученпя 
чистьих поверхпостей пр-опила., помігмо су- 
хого лесо-материала, необходпмо пршмепять 
мелкозубые пилы с минпмальным разводом 
и высокие скоросги -реза.ішя. Шаг зубье-в 
пплы жблателен не более 10 мм. Развод 
должен составлять не более 0,25 т  на 
стороіну. Скорюсть резанпя должна быть но 
менее 40 мі/сек. Работа должяа произво- 
диться только остро отточенной пилой; 
заточка —  ие реже одного раза в смену.
Пропзводнтельность тоірцовкн на стаяже 
дсівольно -высока; один рабочий может 
наторц евать  -брус-ков л а  50— 60 т ы ся ч  
книжече® (за  8  часов).
в) Ф р е з е р о в а и и е  к а н а в о к
Д.тя образовапия зубьев у пластинок 
иа торцовой стороне формато-к нарезают 
ряд параддельных кана-вок. Для нарезки 
пользуются обычпым вруглопильньгм стан- 
ком е лршшоеоблеішем в виде сталшой 
д-елительной линейки. Устройство приопо- 
собления поіказано на рис. 24. Пользуют- 
ся им так же, -как и в елучае нарезания 
зубьев у пластинок, зажатых в шаблоне. 
Провзводительность при нарезаиии кана- 
вок на брусках одвой пшой составляѳ*
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оташо 25 тысяч книжете® (считая шо го- 
т о ів о й  продукцин).
г) П р о в а р и в а п и е  б р у с к о в
Бруоки перед строгашием проваіривают в 
горячей во-де. Пропа.риваіние брусков не- 
целесообразно, носкольку опи изготовля- 
ются пз подсушенных досок с влажностью 
ие более 15— 1 8 % , для строгания ас© 
трсбуетея материал с влажностыо пе ни- 
же 3 0 %.  Доетвчь такого значительного 
увлажнения древеспны с помощыо прова- 
ривания в воде зиачительно проще и бы- 
стрее, чеіМі пропариванием.
Тмшература воды для провариватія 
должна 'быиь в пределах 60— 90°. .Время 
проварки колеблется в завиеимости от 
ряда фаюторов и в  первую очередь от раз- 
меров, начальной влажпости п породы 
брусков, температуры воды и т. п. Прак- 
тически бруски выдерживают в воде в 
пределах 30— 60 мииут. Оптимальиос 
время для каждого копкретпого случая по- 
родьі и начальной влажности материала 
легко устанавливают опытным путём; не- 
достаточно проваірдаиый материал лома- 
ется и крошптся при строгании, наобо- 
рот, передержка брусков в воде приводит 
к разбухапию волокон, пластиіііки полу- 
чаются с большпм ворсом, как бьі размо- 
чалеіпіными. В меру прова.решіый мате- 
риал при строгании даёт гладкую блестя- 
щую стружку.
Для щроварпвапия брусков чаще воего 
пользуются обычныіми котламн для подо- 
грева воды, ёмкостыо от 100 л и болыпе. 
Подогрев воды осуществляют паром в тех 
случаях, когда он имеетея, в противном 
случае котёл вмазьгвают в кпрпичную 
плиту с огиѳвой топкой. Во избѳжание 
излншпего парения котёл сиабжают тя- 
жёлой, шлотно закрывающдася крышкой.
Воду в  котле необходимо периодически 
менять не реже одяого раза в неделю, так 
как с течением времени вода чернеет от 
дубильных и друтих веществ древесияы и 
в свою очередь изменяет цвет обрабаты- 
ваемой в ней дрѳвескны.
Рис. 32. Примитипная конструкция 
устройства для строгания брусков
д) С т р о г а н и е  п л а с т и н о к
Строгапие брускоів па шластппки ноз- 
моямю в различішго рода устройствах.
Паігболее примитивпая конструкния та.- 
кого рода пзобраясена на рис. 32 и .пред- 
ставляет собой ручной рычаг (1) е за- 
креплёнпыім па иём ножом (2). 1’ычаг гіо- 
юорачиваегся па оси (3). С правой с.то- 
ропы па рычаге укршлён упор (4), огра- 
ничивающіш подачу под пож бруска (5). 
Рабочий левой рукой псрсдвитает по лот- 
ку брусок (5), всё время прижимая его к 
уяору (4), а пра.вой рукой с помощыо 
рычага срезает с бруска пластипки. Про- 
изводительпость приопособлсшш около 
6000 шластинок в смепу.
Более производительно операция строга- 
ния брусков па пластинкч выполняетгя 
на диековоім строгалыюм стаіике, предло- 
жданом) иия:. В. Ф. Коиощенко. Устроіі- 
ство стапка впдшо на рисунке 33.
. На деревянной ста.нипе в двух подштт- 
никах (5) находится вал (1), имеющий 
приводной шкив (2) п рабочий диск (4). 
В ^иеке пмеются прорези, над которыми 
закреплеяы топкие строгальные ножи (3). 
Дезвня ножей выступают над плоскостыо 
диска па величину, равную требуемой 
толщинѳ пластинок. При работе бруоок
(6) помещают между направляющими (7) 
греб|нкой вниз и прижимают в  торцевой 
поверхяости вращающегося диска; при 
этом ножи поочерёдпо срезают с бруска 
пластины, (вьібрасьгваемые через прорези 
в диско.
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Рис. 33. Дисковый строгальный 
станок инж. В. Ф. Коношенко
Стано® снабжён прнопособлсиисіі для 
подачи бруева с постояниыш шрвжвмом к 
дігеку. Приопособлеш© состоит из рьнага
(8), один коиец которого завреплён на 
оси ‘(9)> а другой тросом, переброшенным 
через' блскк (10), связан с грузом «Р».
Рычаг пропущеп через прорези в стен- 
ках паправляющих; изготовленных из уг- 
лового железа. Для тодачи рабояница от- 
водит рьгчат назад ж иомещает перед ним 
брусок. Под действием груза рыічаг при- 
жимает брусок к диоку. Для лзншей фик- 
сации бруска передняя грань рычага в ме- 
сте касання с брухжом заточеш в виде 
лезвия и при шодаче врезается в бруоок.
Для тоіго чтобы при строгаяии брусок 
по отжимался ножом, последнии устанав- 
лнвают под углом в 1— 2° к поверхности 
диска, каж это показано на рисунке 34.
Тем самым еоздаётся необходимый для 
нормальных условий строгания задний 
угол резапия у — 1 —  2° (см. стр. 18). 
Кроме тош, установка ножей наклонно к 
поверхности диска позволяет регулировать 
толщину срезаемых пластинок п^рѳм 
простого передвигания ножей вдоль их 
прорезей.
Станоік легко 'м о*т  быть изготоівлен на 
местах силами.даже неболвших ремонтю)- 
механичееких мастероких. Оеновные дан- 
ные станка: • *
Диаметр рабочего диска . . 400 мм
Число н о ж е й ............................  2
» оборотов диска . . .  100 об/мин.
Рабочая ширина ножей (меж- 
ду прорезами для крепления) 65 мм
Угол заточки ножей . . . .  18—20°
Задний угол резания . . .  1 — 2°
Производительноеть стапка около 10.000 
пластинок в чае.
Жачество работы дисковото етанка зави- 
сит прежде всего ог качества древесшш. 
Оеобетое значение шмеет косослойность 
древесины. Наличие вооослоя в брусках 
прйводит к  изменению толщины пластшюв 
в зависшмости от величины коеослоя и еіх> 
паправления. При незначительной восо- 
с л о ё н о с т и  бруоков строгание их ещё воа- 
можно при условии шодачл бруока шо лот- 
ку в наклопном положешш, ошределяемом 
углом косослоя.
Бруски со значительпым жосослоем; для 
строгаиия иепригодны.
Вторыім по значению фажтором качеетва 
работы етаика. является острота лезвий 
ножей. Заточка шоследних должна произ- 
водиться не режо 2 раз В смену. В про- 
цесее работы лезвия дояжны пертодмче- 
ски прашиться оселком.
Рис. 34. Схема установки ножа и 
подпора на дисковом станке:
1 — нож; 2 — брусок; 3 — диск; 
4 — стол; 5 — медная накладка
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Весьма тажноѳ значение для качѳства 
работы станжа имеет также величипа за- 
зора между краем лотка и илоскостьіо 
вращеиия ножей (ш . рис. 34). Для лтлан- 
ной райотьг диска и срѳзаппя пластш  без 
излома необхоіимо, чтобы подпор бруска 
сниеу был вдаможно ближ-ѳ к мѳсту среза- 
ния пластинки. Иначе говоря, неѳбходаімо, 
чтобы зазор между конпом лотка и плос- 
костыо вращічдия лезвий был минималь- 
иым; практически лостижимая величипа 
его составляст около 0,5 мм.
Настроганные на стаике пластпнкл эа- 
тем сортігріуіо;г, отбврая от пояйопенного 
маториала ломаные и иеполпоцешше по 
другвм признакам. ,
е) С о р т и р о в к а  п л а с т п н о к
Со-ртировка выполпяется вручпучо рабо- 
чими-сортировщиками, »  задачу которых 
входпт отбор от общей массы иа.етрогапно- 
го материала вполпе полнопеппых пласти- 
нок. Пропзводзтелъпостъ операции около 
15.000 пластшюк в омепу.
ж) И м п р е г п и р о в а п и е
Импрегпировапие настроганпых из дѳсок 
пластинок песколько отличается от импрсг- 
нпрованпя пластинок из шпона. Строгай- 
пые, с уже яарозаппыми зубьямп пластип- 
ки лучше всѳго имгірётпщювать в св:ободно 
насытнном состпяніги (павалм ). что по- 
зволяет сократить п время нропптывашпя 
п крепость, пропиточното раетвора. Ере- 
пѳсть пропйточного расгвора в это-м случао 
достаточна в 1— 1.5% . Время пропитыва- 
нпя от 1 до 3 минут, в зависииости от 
породы древесины.
Для проіпігтьгвания можно пользоваться 
деревяннымп бочкамп и окупать пластин- 
ш  в раствор в плетёных. ивовых корзииах 
ллп же в решётчатых ящиках.
Лосле окунапия в раствор корзиныили 
ящики с пластипками пеобходимо выдер- 
живать над той же бочтсой или над ог- 
дельным корытом в тѳчение 10— 15 ми- 
пут для стежания растівора.
Каче.ство импрѳгнироівания пластинок 
провѳряют методамж, гописанными выше.
з) С у ш к а
Сушку строганных пластипок произво- 
дят па сетках в свободно насьшапном со- 
стоянии.
Пластивки пасыпают па сеткп слоом от 
5 до 10 см и помеяцают в сушіильную ка- 
мсру или же в. супгильную печь, распола- 
гая сетки одпа над другой в несколько 
втажсй, насколько это лозволяѳт объѳм 
сушильной камеры.
Строгаішые из дос.ок пла.птігоки зпачи- 
тельно менее подверягепы короблению, чем 
пластиики пз лущёпого пптопа, пѳэтоімгу 
процесс сушви іможио всістя при темпера- 
туграх воздуха в камсре до 100°. Время 
сушки пластипок при этпх условиях со- 
ставляет около часа..
В летпее время сушку строганпьтх 
пластинок можно проиэводить п на отвры- 
том воздухе или под павесом. На врѳмія 
сушки влияют атмосферпые услов.пя и. в 
зависимостп от послѳдпих оно может ко- 
лебаться от одпого до песвольких дпей.
4. Приготовление зажигательной и 
тёрочной масс
Массы приготовляют, строго придержи- 
ваясь принятой рецептуры, прпчем выбор 
послейпей^Должен быть сделан в соотвст- 
ствпи с палтиием химикатов и качсством 
носледних. Рекомендуемые рецептуры —  
основная и с заменіітелями дефпдитпых 
материалов— лриведены в таблицах 1,2 и 
2а, разработашных Цеитральноіі паучшо- 
исследовательской ла.боратогпей Главопич- 
прома (см. стр. 42, 43 и 44).
Еав видно из таблид, материалы, вхо- 
дящие в состав стічечпой и тёрочпой 
масс, в больпіипстве перасдщорд^ы в в о -; ‘ 
де1. Обе массы представляют собой колло- 
вдные растворы животньгх или раститель- 
иых меѳв, в котбіГыд''"вб“Тэвеіпенцом'со- 
стояшій” паходятся мелко иамсльченные 
частицы твердых хпмикатов. Если ири 
этом учесть, что на одпу сппчку н тёрку 
расходуется пичтожное но весу количество 
химикатов (сухая спичечная головка со- 
держит івсего около 0,015 грамма массыі), 
то становится очевидньш, чтр для приго-
1 Исключение состаоляют хромпик, бер- 
толетова соль.
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Упрош .енныз рецеп туры  заж и гател ьн о й  массы
Т а б л и ц а  2а
Содержание компонентов в массе (в проц.)
Наименование компонентов
1 2 3 4 5 6
Бертолетова соль ........................................... 53,0 51,0 52,0 57,0 53,0 52,0
Хромпик ..................................................................... — 2,5 1.0 1,0 1,0 1,5
П иролю зит................................................................ 4 ,0 .— 1.9 7 0 о 5 2,5
С е р а ..................................... ..................................... 5 5 5,5 5,3 о - — 5,2
Сурик илі* мумия ................................................ 9 ,0 10 5 10,5 10,5 10,5 —
Стекло . . . . .  ........................................... 17.5 19,5 18,3 9,1 . — —
П е с о к .......................................................................... — — — — - 17,8
Кирпич тёртый . . . ............................ ..... — — — 9,0 17,0 10.0
Клей м е з д р о в ы й ................................................ 11,0 11,0 11,0 11.0 11.0 11,0
К р а х м ал ..................................................................... — — — 2,7 4 ,0 —
В с е г о процентоз . . . 100 100 100 100 100 100
товлміия доброкачествшпых сиичек совер- 
ш«нно иеобходи\о тонкое изиодьчение и 
вѳсьма тщатсяйно» смепіение всех твердых 
*матерпалов, вхріттіцих в массы. Без соблю- 
дения этих условиіі неівозможио пригото- 
вить хоротпе массы, дажѳ пользуясь луч- 
шігаи материалами.
Процеес приготоязления масс слагасггся 
из операций:
а) сухого размола химпкатов.
б) прпготовленпя клеевого раствора,
в) развескп химикатов,
г) составленпя смесп и
д) мокрого размола массы.
а) С у х о й р а з м о л х п м н д а т о в
Все твёрдые химпкатьг должны вводить- 
ся в кдеевой раствор в .виде тоггких по- 
ропгков. Нейоторьіе из них, ’как наиример, 
красиый фоСфор; цпнкотіые белила; сурйк, 
поступают па предпржятие в порошкооб- 
рааном состояігии и предварительного из- 
мельчоішгя не тробуют. В видо нслм- 
кристаллігчеек.ого пороигка поступаст и 
бертолетом соль, однако, лря длительтом: 
хранопип' она слёжпвается в ко;мі:и, вото- 
рые должны быть осторожно раздавлены 
перед унотрѳбленпем соли. Обычно берто- 
летову оодь размельчают с помощыо про- 
катываиия деревянного валика (скалки).
Опера.пия эта требуе.т осторожпости и осо- 
бенно чистотьг. Раскатывать соль пужяо 
всегда на одной и той же деревянной: 
доскѳ в еторопе от других горючих мате- 
риало®.
Сама по себе бертолетова соль пе пред- 
ставляет опаспоісги, но в смеси с горючи- 
мп материалами может образовывать івзры- 
воопасиые смвсд^ Поэто^гу при хранении и 
употреіблении бертолетовой соли следует 
обращать осоібениое впиманиѳ на то, чтобы 
на неё пе попадала пывіь и сама бертоле- 
това соль пе раопылпвалась в помещеиии.
Болеѳ твёрдые хнмігкаты, как пиролю- 
зит, антимонпй, стекло, сера, камеиный 
утоль, кирпич, шлак н другие замеиителн 
гребуюг для евоего иэмельчошія значи- 
тельных усилий. При небольгаом объёме 
производства возможно измельчение нх 
вручную в чугунньгх иля медных ступках, 
однако, в таком ввде эта операцяя и ма- 
лолроизводительна и вредна для здоровья 
рабочих.
Для механическоич) иэмельчения матери- 
алов существуег довольно даого станков 
разлигйіых систем и конструкцпй. Наибо- 
лее пригодна для маломеханизированяого 
спнчечного производства шаровая мельни- 
ца (рис. 35). Последняя представляет 
собой чугупный или стальной барабан с 
плогно закрывагащимся люком. Раэмалы-
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Рис. 35. Шаровая мельница
ваемый матерпал по«щ аю т внутрь 'бара- 
бапа вмѳсте со стальными шарамц илп 
цилиндрами. При вращении барабана ша- 
ры или цилиндры, переікатываясь внутри 
барабана, дробят п нстирают материал в 
порошок. Шароівая мелмища легко может 
быть изготовлена силами ремонтной ма- 
етерской. Для предпрпятия производствен- 
ной мощноетыо до 100 ящнков сничек в 
сутки вполпе достатониа мельпица с объ- 
ёмом барабана в 15— 20 дм3.
Наилучшие реэультаты получают при 
заполнении барабана шарами на 3 0 %,  ма- 
териалом на 10— 15% .
Оисло оборотов барабайа устапавливают 
в, вавиеимости от ехо диаметра, по формуле:
где п— число оборотов бара-
диаметр барабана в
I /  Д
бана в мппутах, Д 
метрах.
В шаровой медьниде можно размалы- 
вать все химйкаты за исключением хром- 
пика, для которого должна имсться отдель- 
ная ступка. После размола в шаровоіі 
мельнице антнмопия барабан перед размо- 
лом других химнкатов для сашчечной мас- 
сы должен быть очшцсн от оетаівншхся в 
нём частиц антимония. Для этого барабан 
дважды загружают стеклом іі после вра- 
щения около 1- часа стекло выбрасывают.
На производителыюсть размола в шаро- 
вой мельнице большое влияпже оказывает 
влажность материалов. Чем суше, тем 
бьгстрее раэмалывается материал, ноэтому 
влажные материалы перед раэмолом жела- 
тельно проеушивать на ситах или листах 
жслеза.
Раэмолотые материалы затои проссива- 
ются черев сита в 560 отверетий иа 1 см2. 
Просеявная часть материалов готова к 
упогреблению. Остатки на ситах возвра- 
щают для івторичного размола.
б) Пріи г о т 0'В л е н  и с к л е е в о г о  
р а с т в о р а
Сухой плжгочный клей псред употреб- 
леятгом раэбіиіают иа меякие куоки. Отве- 
іпеішое по репеиіту количество клея иоме- 
щают в жлеяшш (лучше всего в пидо 
эмалированпых бачков), заливают двойаіым /  
воличоством воды н оставляют в ■ клеяпвах 
до полного набухания водой кусочков й « і .  
Обычно для этого требуется не метее 12 
часов. Поэтоіму замачивают клей, как пра- 
вило, пакануне ■ притотовлеяия... из него 
массы.
Для растворения клея клеянку с набух- . 
шим клоем помещают в водяную баню или 
в ведро с горячей водой и при пепрерыв- 
ном псіменгпваіши деревянпой лопаткой па- 
гревают клей до полного ето растворения.
ІІлей считаетея готовым, вогда на воице 
лопатки не замечается клеевых сгустков. 
Температура горячей воды в байе должна 
бьтть ® нределах 60;— 80°. Клеевой раст- 
вор из галерты готовят без предвари- 
тельноіго замачивания. В галерту непосред- 
ственно перед роепусюом её добаівляют ие- 
когорое количество воды, в зависимости 
от влажпости, и нагреіванием в водяпой 
баие раопускают так же, как и заімочен- 
ный плиточный клей. II© рекомеидуется 
распускать клей непосродствеішым иагре- 
ванием клелпки на огие, так как при д.ти- 
телшом нагреіванин пыше 60° наблюдает- 
ся замстпое спиженіие вязвости и клеяпіих 
свойств клея. Замачивапие и роспуск клея 
должно производиться отдельно для сни- 
чечной и фосфоряой масс.
®) Р а з в е с к а  х и м и к а т о в
Развеска химпкатов по рецепту —  нро- 
стая, но ответствсшная опорания. Для 
развески пользуются обыкповепными ча- 
шечными весами. Размолотью, подлежащие 
развеске материалы желательно хранить в
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дѳрѳвяннмх іплотяых ящнках жли йанках 
с чётвими надписями наэвания материала. 
Размещать на столе химикаты следует, 
так, чтобы близкие по цвету вещеетва не 
находились рядом. Раз установлеігный то- 
рядок раеположения химикатов на разве- 
сочном столе должеи сохраияться постоян- 
ио. Последовательтость отвѳшивания хи- 
микатов также желательно со,храяять 
всѳгда оостояніной во избежание «шибок 
при іразвеске. Развеску по рецепту произ- 
водят отделвно для спичечной и фосфор- 
иой иагх.
Развееку яачинают с бертолетовой соли, 
црич&м отвѳшивать последнюю желательно 
в отдельном: помещенви, лучше всето в 
том, где пропзводится её храиение.
Отвѳшенное количество бе,ртолетовой со- 
ли доставляют в развесочное отделепие. 
Остальные химикаты спиче«чвой міассы за 
исключением хромпика я  клея отвешивают 
в одну оібщую посуду. Хромпик отвешива- 
ют в отдельную баночку. Окончив развес- 
ку, приступают к составлению смеси.
г) С о с т а в л е н и е  с м ѳ с и
Свежігіі клеевой • раствор разогреіваіот до 
40°. Если массу приготовляют с загуст- 
. ками, в частности, с гумімитрагантом, то 
последний так же, как н клей, должен 
быть отвеапѳн заранее и оставлен для на- 
бухания в двадцатикратном) по весу коли- 
чествѳ воды не менее чем на двое суток. 
Пабухшші трагант затем.. рааваривают, 
вводят в клеевой раствор и тщательн» 
перемешжвают.
В приготовленный таким образом клеѳ- 
вой раствор первой івсьшают бертолетоіву 
соль и тщательно перемешивают до обра- 
зования однородной ш еси. Затем ввоідят в 
смесь хромшик и после новего иеремеши- 
вания всѳ остальные химикаты. Образо- 
ванную смесь деревянной лопаткой весьма 
ицательно размешивают до полного устра- 
нения всех вомков, иосле чего маеса по- 
«тупает на размол.
д) М о к р ы й  р а з и о л  н а е е н
Мокрый размол или растирание масся
необходимо для полного измельчения и
перемешшшшя всех входящих в неё хи- 
мшсатов. Производят мокрый размол в 
краекотёрках с чугуішшми коничеокиш 
жерновами. Устройство краскотёрки нока- 
зано на рисуіике 36. Рабочая часть краско- 
тёрки состоит из двух горизонтальных 
жерновов. Верхний жёрнов (1 ) имеет от- 
верстие в центре п оішрается на станину
(2). Сверху к жернову прикреплена ворон- 
ка (3) для загрузки массы. Нижний жёр- 
нов (4) вращается на вертикальном валу 
(5), шриводимом в движеіние от горизон- 
тального вала (6) через конические ше- 
стерни (7).
Массу загр5гжают в краскотёрку через 
воронку (3), из которой она раетекается 
по калаівкаім-насечкам, находящимся на 
соприкасающихся поверхностях жерново®; 
острые края калавок и трущиеся поверх- 
ности жерновов измельчают и перемешива- 
ют массу. Для снимапия стекающей с 
нижнѳго жёриоіва массы служат специаль- 
ные скрёбки. Тонкость помола массы 
рѳгулируют с помощыо юромьісла (8), на 
котороо опирается вертикалыіый вал с 
нижиим жёрновом. Поднимая илн онуская 
коромысло, уменьшают или увеличивают 
зазор между жерновами, а с ним и тон- 
Коеть помола.
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Рис. 36. Краскотёрка для размоя» 
спичечной массы
Пролускают маосу через краіскотёрку 
обычно даа раза. После второго размола 
маееа должна быть такой, чтобы при рас- 
тирании её пальцами совершенно не чув- 
сгвовалось твёрдых крупишж. Заливают 
маосу в враскотёрку на ходу, прилбм 
прѳдварительно воронка и жернова кра- 
скотёрки должны быть промыты тёллой 
водой. После окончания работы краско- 
тёрка немедленпо должна быть тщательно 
вымыта от остатков маесы.
В случае отсутствия краскотёрок мок- 
рый размол массы можно производить в 
шаровой мельнице с плотно закрывающей- 
ся крышкой.
Вся работа по раэмояу массы должиа 
производиться с большой аккуратпостыо 
во избсжание несчастных случаев. Все 
брызги и  остатки жидкой массы должны 
немедлен.но смываться, иначе, засоянув, 
они мотут яяѵиться причиной вспьпиок. 
Оволо краскотёрки всегда должно пахо- 
диться ведро с водой и мочальпой кистыо. 
Если при работе краскотёрки па окруж- 
ности жёрнова появляегся вспышка и на- 
чнёт гореть масса, последнюю можно поту- 
шить, смочив жёрнов мокрой кистыо. Если 
горящие части массы полали в приёмное 
ведро, маееу тушат, быстро переміепгшвая 
её в  ведре лонаткой. При сильном загора- 
нии, ковда простым пѳремепшванием за- 
тушить імассу пе удаётся, ведро с массой 
должно быть проето вьгнесено из ломеще- 
яия и  остамено под наблюдением до пол- 
ного выгораяия маосы. Тушить такую мас- 
су водой ііе следует, таік как при наличии 
евободного кислорода в бертолетовой соли 
масса іле нуждаетея в лритоке асислорода 
извне, попавшая же на раскалённую мас- 
су вода вскипает, разбрызгивается в сто- 
роны и может явиться причиной ожогов.
Дважды размолотая, без заметных на 
ощупь крупинож, маісса готова для нанесе- 
ния на еоломки.
е) П р и т о т о в л е н и е  т ё р о ч н о й  
л л и  ф о с ф о р н о й  м а с с ы
Сухой размол, нриготовле.шге клеевого 
раствора и развеску химикатов для тёроч- 
ной массы производят так же, как и для 
зажигательной или спичечной маесы. 
Смесь готовят, вводя в клеевой раствор 
твёрдые химикаты в следующем порядке:
сначала всыпают крааный фосфор, сме- 
шивают его с раствором, затем добавля- 
ют мел, антимоний и, накопец, все
остальные химикаты. После тщатёльпого
переімешивания массу подвергают размолу.
В пеболыних производствах, где расход 
тёрочной массы весьма певелик, размол её 
на краскотёрке нецелесообразен, так каж 
чересчур веж ки оказьюаются относитель- 
ные потери массы в краскетёрке.
В этих случаях довольствуются расти- 
ранием массы в фарфоровой с/гушке. Тон- 
кость размола тёрочной массы должна 
бьггь вьшге, чем опичечпой. Готовая масса 
должна растираться между пальцами, как 
г.метаиа.
Готовить тёрочную массу следует в
помещенни, отдельном от помещения для 
приготовления спичечной массы. Особая 
осторожность должпа'‘быть проявлена при 
обращении с красньш фосфоіюм. Откры- 
вать баінви с красным фосфором и отве- 
шивать его следует вдали. от горючих ма- 
териалов. Само откупоривание банки 
следует производить весьма есторожно, ив- 
бегая сильных ударов. Если лри вскрытии 
бапки всё же проіизсяпла вспыігака фосфо- 
ра, банку пемедленио плотно закрывают 
мокрой тряшкой, н  горенне фосфора пре- 
кращаетея. Хранить откупорешіую бавку 
с фоефором следуст в жслезпом яшпке или 
бочке с на.сьішшпьш на дно слоем песка 
в 5— 10 см.
ж) И с п о л ь з о в а н и е о т х о д о в
м а с  с
іВ шроцессѳ іработы сличѳчното и упако- 
вочвого цехов пеизбежло образоівание 
остаясов спичечной и тёрочиой массы, от- 
личных по своёму соетаіву от первоначаль- 
ньгх маос вследствие раеслоения на ма- 
кальном столе и в сосудах. Эти оетагюи 
обьгчно используют, емешивая их с новы- 
ми массами перед мокрьщ размолом по- 
следних.
5. Изготовление епичек
Процесс превращения пластинок в спип- 
ки состоит из операций набора пластиноа 
в рамы, парафиширования, обмакивания в 
спичѳчяую масеу и сушки головок и* 
еличечной массы.
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а ) Н а б , о р  д л а с т и н о к в  р а м ы
По условиям тешшіогичоекого процесса 
нластянки должны обрабатыватьея в раз- 
делённом состоянии, не соприкасаясь друг 
е другом на всём протяжении цикла от 
парлфинпроівашія д® высыіания головки. 
С другой сторопы, рентабелыюсть произ- 
водства требуег обработкж пластииок боль- 
ішгми маосами.
'Для удовлетворенвя этих трѳбованкй 
прибеігаіот к набору пластішок в специаль- 
иые рааіы, так иазываемые наборные, где 
пластинви зажимаются между рядамц по- 
леречньи плано®, таж что зубчатые концы 
их образуют 'роашую поверхность щётки 
(рис. 37).
Зажатые татам образоім в раше пластан- 
ви обрабатыіваются за один приём на всех 
шерацнях от нарафнниірованші до еушкн 
головкн.
, В нражтнве ирименяют разнообразны® 
конструвцш наборных рам, очеиь чаето 
неудовлетворитсльныіе. Е конструкции на- 
борной рамы предъявляідтся разнообразные 
требовашія: рамн должна обладать доста- 
точной ёмкостью, быгь удобной для набора 
пластннок, обеспечивать быстрый и на- 
дёжный зажнм пластннов. Рама должна 
быть кроме того прочнон и простой в из- 
готовленші, тав вак для беоперебойной ра- 
боты производетва требуегся значительное 
количество ностоянио фітікцнонирующих 
наборных рам. Количество последних за- 
висит от ёмкости рам д  продолжіпельно- 
сти производегвешюго цикла от набора 
дластянок до окончавия пронесса сушви 
голоівок.
Пеобходетоѳ для задашіой нроиэводи- 
' телытости цеха количестно наборных рам 
можно ошределить по формуле:
где: п — необходимое количество рам,
А — заданная суточная производи- 
тельность цеха в ящиках спи- 
чек,
I — продолжительность цикла от 
набора пластинок в рамы до 
освобождения её в часах; в сред- 
нем колеблется около 4 часов, 
і — число спичек в пластинке, 
а — ёмкость рамы в штуках пласти- 
нок,
Т — продолжительность работы цеха 
в часах,
К — коэфициент, учитывающий при- 
бавку количества рам на нахо- 
дящиеся в ремонте, К — мож- 
но принимать=1,05— 1,10. 
т  — коэфициеііт, учитывающий брак 
одичек; т = 1 ,0 5 .
На рксутсе 38 представлена широво 
раснрострапёнпая конструк.ция миогоряд- 
ной наборной раімы.. Два стержня (1) из 
круглого железа заікреплены концами в 
деревянном бруекс (2). ТІ<і стержип на.те- 
ты дердаянныо планки (3) п брусок (4), 
свободно переідвигаіощиося вдоль стержней. 
Брусок (4) пмеет пару собачек (5), стерж- 
ни (1) снабжены зубьями с внутреиней 
стороны. Пла.Егкп служат для зажима ме- 
жду ними пластинок. Для того чтобы сде- 
лать зажим надёжпым іаж е для тех слу- 
чаѳв, когда мел:ду однон парой попадут 
пластинки разной толщины, планкам в по- 
перечиом ееченнн придают овальную фор- 
му. Блатодаря последней пластинки при 
зажнме ыесколько пзгиба.ются планками. В 
втом случае дажо тонкая пластшіка удер- 
живается между нланками в силу своеи 
ушрутости.
Набирают раму на сцециальном столе с 
ваклонной крьшвой и винтом для зажима 
рамы (рис. 39).
Раму помещают на столе (1) на под- 
ставках (2.) так, что между поверхноетыо 
стола и планками остаётся нромежуток 
околб 15 мм. Нижпим брусвом рама упи-
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Рис. 38. Конструкция многорядной 
наборной рамы
рается в упор (3), верхний подвижпой 
йрусок рамы пряходигся против зажимно- 
го вш та (4), пропущенното через унор 
(5). Пластинки просовыівают между план- 
ками зубьяш  вниз до упо.ра в поверхность 
стола. После зашолнения веей рамы пла- 
стюжами поверхность их торцов выравнп- 
кают лёгкими ударами деревянной колодки.
Затем раогу сжимают винтом (4), запи- 
рают ла собачжи и после освобождония 
виата снимают со стола.
Дрстоинством рамы является её больтая 
ёижють, около 240 плаетинок. К недостат- 
кам следует отнести огноеителшую слож- 
ноеть конструкции н необходимость силь- 
ног* зажима планок, что очень часто 
німшоднт к  жороблению рамы в зажатом 
совтоянии и иокривленшо поверхности, 
«оразуемой торцами шластипок. Последнео 
обстоятельство прн о&іакивании пласти- 
ш к  в массу требует сильного нажима на
Рис. 39. Стоя д ля  набора кногоряЯных рам
их .верхние торцы, что ири изготовлеяві 
двутатороиних пластинок невозможно. Пк- 
этому многорядными рамами нользуютея 
лшпь для обработки одинарных пластиноік, 
гоготовляемых из фанерного шпона ил« 
доеок. Двухстороцние пластипки обрабатві- 
вают обычно в узких рамах, рассчитанных 
лишь на два ряда пластинок (по шириве 
рамы), бла-годаря чему отиадает пеобходи- 
мость в  профильной форме сечепия пла- 
яо® и  сильном зажиме рамы; Одиа из ков- 
струікций такой рамы приведена на 
рис. 40.
В продолговатой дерекяниой рамке мз 
четыірёх брусвов находится ряд ноиереіч- 
иьгх плаиок (2), передвигающихіся в па- 
зах, образшанных полосками клееной фа- 
неры, прибитых -к шродольным брусвам 
(1) раімы. Толщина планок 5— 6 ммі, ш«- 
рина 20— 30 мм. Для того чтобы нланв* 
не шереворачіивались и яе выладали ве 
рамы, иа кояцах планок высиерлеиы от- 
веірстия, которыші планки надеты на два
Рис. 40. Конструкция узкой рамы на 
два ряда пластинок
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гРис. 41. Стол для набора двухрядных 
рам: 1 — пластинки; 2 — наборная 
рамка; 3 — стекло
етальных прутка (3) из стальной прово- 
и к и  диаметром, равным 2,5— 3,5 мм. Кон- 
ны нрутков входят в гпсзда, вы.сверленныв 
в поперечных брусках рамкн (аналогично 
таму, как это> делается в іанцвлярскнх 
ететах). На одном из коттпов рамки иахо- 
*ится эксцентрик (4), служащий для за- 
аагма планок, иа друтом 1—  ручка-
Для набора пластипок в раму пользуют- 
«я стола.міп с наклоннымп крышказт. Ра- 
му помещаюг на столе на двух брусках 
та.к, чтобы концы яластинок выступалн 
на одпнаковую величинѵ с обеих сторон 
рамы (рис. 41).
Пластинки в два ряда просовывают 
между плапкамп зубьямп внпз до упора в 
товерхность стола. По заполнешпі ®сей 
рамы пластинки выравпивают и затем за- 
жимают поворбтом эксцентрика. Относн- 
тельно неболыпая. ёмкость двухрядных ра- 
мок компенсируется большей ровностью 
набора (отсутствует коробление рамы от 
сильяото зажима) и возможностью обра- 
боткн двухсторонних пластинок.
Набор в раімы —  простая, несложвая 
»перация, однако, от качества её вьшол- 
нения в значптельлой мере завнсит каче- 
етво вырабатываемых спичек.
Набирать шастинки следует с обяза- 
тельным оставлением промежутков между 
ооеедянми пластинками во избеасание сли- 
«анпя головок на крайнж  зубьях сосед- 
е і х  пластинок. Реш аю щ ее значенле для
качества парафшіироваиия и ебмакявшжі 
в массу имеет ровность поверх.ности, обра- 
зуемой торцаш  шастинок в  раме. П*а- 
стинки должны выранниватьея в раме с 
нанбольшей тщательноістыо. Поверхнееть 
стола, над которым производится набор, 
должна бьггь ровной и гладкой. Очень 
часто для этого пользуются толетым.и 
стёклами, над которыми и производят на- 
бор плаетинок. В случае набора рамок на 
простых столах с деревянными крышкаии 
необходимо иметь ® цехе выверочную пяи- 
ту (чугунную илп сталъную) со строган- 
ной поверхностыо. В этом случао нла- 
стинеи в рамках после набора на етмах 
выравнивают на плите поетукиваітем по 
горцам пластинок деревянной колодкой.
Операцию Обычно поручают отдельной 
работнице —  равпяльщице, а в случае 
небольшого объёма щюизводсгва —  пара- 
фшировщипе.
Производительность пабора, выражейная 
в акцизных ящиках, завнсит от числа 
спичек в іпластннке. Одна работница за 
8 часов табінрает в средном сколо 15 
тысяч пластпиок.
б) П а р а ф и н и р о в а н и е
Парафинирование заключается в нане- 
сении на іищаіааылуібцов, тіластинок не- 
большого количества парафина (или заме-: 
няющего его вещества), слуясащего пере- 
датчиком иламени от головки древееине 
сннчки.
С этой целыо пластиики в рамах нер- 
'воначально нагревают над нагревательвы- 
ми плитами, а затем обмакивают в рас 
плавлеппый парафип или его замепитель.
Для подогрева пластинок и для расплав- 
ления пара.ф*н«..-.ввльзуются специалыіои 
парафиннровіочиой плитой (рис. 42). 
Последпяя прѳдставляет соібой длинную и 
узкую печь с оттевой тоикой. Поверхность 
печіи выложена чутунными плитамн. В 
конще йечи, протпвоіположном топкё, нахо- 
дится пло^кая шанпа. Ванна поіперечной 
перегородші разделена на .два отделения 
(рис. 43). 'Отделение (1) служит для 
расшавливіаиия шарафииа. Отделение (2 ) 
являегся рабоічігм, т. е. служит для ойма- 
кнвания пластинок. Перечергіыванием иа-
50
Рис. 42. Плита для подогрева и 
парафинирования пластинок
#аф»на из отделения (1) уроіввнь парафи- 
на в  раіботем отделенив (2) во время рабо- 
ты поддерживают па высоте прорезей в пе- 
регородве, через которые Излвшек парафи- 
на стежает обратно в- отделепие (1). Для 
тош чтобы ограничить глубпиу потруже- 
ния пластинов в парафин, * рабочем отде- 
лепии ванны установлена мсталличеокая 
плита, опіфаюшаяся па четыре вш та, 
пропушенпых на углах через тело плиты. 
Подвоірачиваінием этих винтов плиту уста- 
иавливают строго горизонтальпо и несколь- 
во ниже уровня парафина в вапне (на 
нужиую глубину обмакиваиия).
Для регулирования температуры иара- 
фииа в ватгпе в бороіве плиты (см. рпс. 43) 
имеется шибер, поворотом воторого дымо- 
вые газы можно отводить по' боковому ка- 
налу, мипуя вашту с парафином.
Парафвшгровагоге производят в еледу- 
ющем порядке: над клитои на продольных 
бруеках, иоложенйых свер<ху чугуінных 
плит, укладыъбют предпазначешіые к па- 
рафинированию рамы. После достаточиого 
прогрева пластинок работница берёт бли- 
жайшую к ванне раму и обмакивает кон- 
дами плаетинок в парафпн на г.тубшіу до 
упора в поверхность плиты, потружённой 
в рабочее отделеяие іванны. Излипиж па- 
рафина в івиде капелек на концах эубцов 
стряхивают лёгким ударом рамы о край 
ванны. .При работе с двухстороиними пла- 
стипками после обматшваиия в парафин 
раму переворачшзают и онова прогревают 
над плигой. Затем обмакивают в парафин 
другую сторону и передают для обмакива- 
иия в опичечігую массу.
Ркким парафиниротанпя зашиспт от 
материала, ушотребляемото в качестве пе-
Рис. 43. Ванна для парафинирования
редатчика пламени, и от породы древесм- 
ны. При работе на парафине добиваіртс* 
максимально силыюго прогрева рам пауг 
плитой, не допуокая лишь их обуглшьѵ 
пия. Теашературу парафииа в ванне под- 
держ.иівают около 110— 120°. Пластипкк 
из осипы, лииы обмакивают на глубі- 
ну 1,5— 2 нм. Для шастинок из более 
твёрдых лвсівештых (берёзы, ольхи) *г 
хвойных пород (сосл іь і и  др.) глубину о і -  
матапвания увеличиватот до 3— 4 мм.
Сильпый прогреів пластипок перед ов- 
макиваинем в нарафин необходим для ітро- 
дупреждепия образовапия иа поверхноста 
зубцов нарафиповой корки (гак пазывае- 
мой рубашки). Раеплаіплепный парафип 
легко внитывается в древесипу, нагретую 
свыапе 100°. При недостаточиом нагреле 
пластипок пагафин, соприкасаясь с отио- 
сительно холодной древесиной, остывает и 
остаётся ла повермости зубцов в вндг 
тонкой парафиповои плёнви, мешаюшгй 
хородпеіму привлеиванию толовки из спи- 
чечной маосы.
При работе с маптинныім и другими с т -  
зочными маслами прогрев пластинок персі 
«бмаживанием уже не играет столь важпеіі 
роли, хотя и остаётся жолательным.
Температуру масла в  вапне выбирают к 
зависимостн от вігда масла, добиваяеь д#- 
ведения его до состояния примерпо той ясе 
вязкостп, что и парафина при 110— 120'. 
Глубичіу оібшакішания увеличивают для 
мягких лиггвеяшых иород до 2— 3 мм и 
для трудноаропитываемых пород, как сес- 
на, ель и другие хвойные, до 5— 6 мм. 
Рамы с пластинками выдержпвают пеіред 
обмакиванием в спичечную массу де под- 
ного ашгшвания масла с поверхності 
древесияы
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в) Н а н е с е н и е  г о л о б ю н
Спичечные головки паносят путём об- 
макиваіния концов лдастииок в оішчечнухо 
«саооу. Для выполнения этой онеращии 
яыьзуютея опѳциальпыи устронством, та® 
пазывашым макальным етолом. Макаль- 
аый стол оостоит из резервуара для мае- 
зы, гладаой и ровной плиты и водя ін ой  
іани дяя подогреіва плиты и реэервуара. 
1а  риеувве 44 предстаівлена наиболее 
шростая іконструкция макального стола 
для обімакнваішя дівухрядных рамок. Стол 
жредіставляет собой метаялинескую короб- 
»у, іверхняя сторона которой имеег про- 
фияьную форіму в виде двух каналов (1) 
* шлиты (2) между ними. Каяалы сдужат 
резервуарами для массы. На плите иахо- 
джтся толстое стеікло с прігаинчонными к 
иеиу ііо бокам двумя бортикаіми (3) высо- 
т«й в 3,5 мм. Втіутрониость коробки слу- 
яйит резервуаром дли тёплой воды, с по- 
иеіцью которой темнератуіру маесы иа 
ітоле поіддеоживают ополо 35°.
Для макания плаетинок маесу из кана- 
ла наносят на стекло, предварительно 
тщательно персмепіав сё в канале стола. 
Ровной лияейкой проіводят по бортикам на 
«текле, івыравнивая тажим іюразом на нём 
сюй маесы. Затем о&макивают раму • с 
шастшіками, ногружая поеледние в слой 
массы до упора торцов в поверхность стек- 
ла. Еели ® раму набрапы д.вухстороігаяе 
«аастинки, то, обмакнув однуг сторо.ну, 
»аиу откладывают в сторону для сушки и 
«мсле выдержви в 10— 15 минут обмаки- 
вают в маесу другой свдроной.
Для того чтобы головки имели груше- 
«вдную форму, при об'маікті!вании пласти- 
яек последшіе вытаскгаают нз массы не
сразу, а сообщая раме неокюлько колеба- 
тельных движений (вверх— вниз), так на- 
зываемую «отмачку», \сшособствующую об- 
разоівашпо голоівіки в форме падаюіцей 
капли.
На рис. 45 представлена более. сложная 
коиструкция стола, рассчитапного на об- 
макивание многорядных рам. 0т описан- 
ной ®О0Струкции этот стол отличается 
тем, что в иём металлическая плита для 
маканш  Оікружѳиа кавалами с четыірёх 
сторюн, причём нередний и эа.дніий каналы 
являются резервуарами маесы, а боікоівьіе 
служат для сТока излингков массы при 
разравпша.нип её на плите линейкой.
Раму на таком столе не просто окунают 
пластивками в массу, а помеіщают снача- 
ла па уігольшіки, ноддерживаемые пру- 
жинам®. В таком соотоянті рааы  конды 
плаістиігок находятся на 2— 3 мм выше 
уровня массы ва плите. Для нотружеяия 
ігх в маесу на ра.му опускают тяжслую 
отаидную юрьииву стола, не только ожу- 
нающ.уш пластинки в массу, но одновре- 
менію п равпяіоіцую нх торцы в раме. 
Крьшюу опускают сяачала с нежоторым 
ударом для лоліюго окунания пластинрк, 
затем 2— 3 раза слегка нажимают ею на а 
торцы шіаістинок для подучеиия «от- 
мачки».
Для получения вполнѳ доброкачествен- 
ной с п і іч к и  с хороліо прнклеешіой и ;іег-
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ко зажіигающейся головкой очень важно 
соблюдение огравильного рояшма мачш, 
т. е. теоішературы и консистенціги (густо- 
ты) массы, времени выдержкн между оле- 
рациямн и т. п. Іолголеттш нрактш а 
сппчсчного производства выработала шюл- 
не отределённые иормы рсжима мачки, 
которые и должны строго соблюдаться на 
этой оиера.ции.
Макать пластинки можно только (в тёп- 
лую масісу. Холодшая маоса. загусгевает', 
превращается в студень.-
Маіссу, доставлеиную к  макалыюміу сто- 
лу из химичесюого цеха, первоначально 
равотревают в бачие, лоімещая последниіі 
в тѳплуіо іводу. После разогрева до темпе- 
ратуры прішеріго в 35° массу тщателыте 
раэмешивают и добавдепием тёп.вдй воды 
доіводят её гуетоту (консистенцто) до 
1,65 плопгоети по ареометру. Масса при 
этом стаиоівится смета нообразной. Ни 
слишком густая, ни жидкая масса одинако- 
во нѳ годпы для произвоясгва. Слишком 
гуетая маееа плохо смачивает древесииу 
плаетинок. Головки тлучаю тся шарооб- 
разными, излшшіе полиыіми, вс.тед.ст©ие 
чето, на соседних зубцах головки слива- 
ются вместе. Жидкая масса образует, ла- 
против, череечур тоіци© головки, поід ко- 
торьми логко заметпы прямоуголыіые 
формы зуібцоів. При глубожой мачке появ- 
ляютея отёки в виде свяеающих с кон- 
цо® зубцов капелек. Нормальной е о н с и -  
стенцни масса при обмаікігвапип лластинок 
на глубину 3,5— 4 м>м доляша давать го- 
лоявки грушеобразной формы, скрывающие 
под собой острые грани дре®ееипы. Под- 
готовленную по густоте массу перелнвают 
на макальный стол. Так каж вязюоеть 
массы иэміеняется с её тешіературой, п<ь 
следнюю во всё время работы ноддержй- 
вают на одном и том же уровне, т. е. 
бколо 35°, для чего пользуются**ведяным 
вбогревом макального стола. На рис. 46 
показана рекомендуемая схема Оібогрева. 
Рядом с макальным столом (1) устаяа®- 
лйвают бак (2) на уровне йли несжолько 
выше шлиты етола. Кран бака резиновой 
трубюой (4) соединяют с водяиой баней 
стола. Воду в бак либо наливают уже 
горячей, либо подогревают в самом баве
Рвс. 46. Схема обогрева м акального 
стола
(электрожішятилытиком (3), паром и т. п.). 
По мере яацобности, открыівая кран, иро- 
пускаюг воду из бака через макалыгый 
сгол. Для того чтобы івся повеірхиость ма- 
^калыгого стола обогревалась равцомерло, 
патрубок (5). отводяіций воду из стола, 
выгпбают віверх, вьшіе уровпя плигы, как 
это покязлно ла рис. 46.
Перед каясдым ианесением па іыиту 
м.ассу тщательпо размешивают в розерву- 
арах стола. После 2— 3 обмакиваний 
массу счшцают с плиты обратно в резер- 
вуары и сиоіва тіцаітельио размешивают. 
Такой норядок работы совершсипо необхо- 
д іім  и 'вызывается оседанием яа дио пли- 
ты и резервуаров . наиболее больших * 
тяжёлых частиц массы, юследетвие чіег» 
міаеса быстро станоівится пеодаородной п» 
состаяу, как говорят, расслаивается. 06- 
макивание пластинок в иассу прошводят 
е «бязательной «отмачкой», т. е. отоыва- 
ют плаістинки от массы не сразу, а  2— 3 
раза слегка приподняв и опустив раму. 
Огмачка необходима для удаления с кон- 
цов пластппок пзлшика массы. Если. об- 
маигув соломіку, яытаіцить её из иа-осы 
сраэу, на кояце соломки останетея слиш- 
ком большая капля, стекающая затем под 
действием силы тяжести. Головка полу- 
чается вытянутой, мешкообразнои. Пр* 
чи.ркании такой сітчки свисающий вончик 
голоівки легко отламывается. Процесс об-
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Рис. 47. Схемы процесса образоваиия 
головки
#азования головки без опшики схемати- 
чески показаи на рис. 47— I.
Отиачка уменьшает количество массы, 
уносимой сотоикой с ш г е т ы ;  пршподпшая 
н снова приближая соломку в  плите. мас- 
су па солоике заставляют сдвинуться под 
действием силы тяжести и сдѳпленпя меж- 
ду частйцами к  торду содомкп и только 
после этого окониатедьно отрывают .со- 
.іомву от слоя ма-ссы на плите. В резуль- 
тате на соломке оетаётся такое количество 
массы, ігри івоторо'» уже не -может полу- 
читьея отёка. Под дѳйствием силы тяже- 
і‘ти п поверхноістного натяжепия юстаів- 
шаяея масса приншает па 'ооломкс фор- 
мѵ ладающей каплп плп, как говорят, го- 
лэдка получается «грушеобразной». Схе- 
матический продесс образоваиия такой 
годовкп показан на рис. 47-— II. При об- 
макнвании пластинов отмачка тем болес 
кеобходима, что, удаляя излишки массы, 
умеиьпгает возможлость слипания головок 
на соседнпх зубдах.
Мачка в массу, как правило, должна 
слѳдовать сразу же за обмакивание» ів па- 
рафия, пока плаетшки ш раме ещё горя- 
чие. К яагретой древеоине масса луічшс 
нрнклеивается. Исключение представляет 
олучай, когда парафинирование произво- 
дят масламн и требуется выдержка для 
.впитывання масла « древесину, а. тажже 
с.дучай обработки двухсторояних пласти- 
»«к, вовда обмаживание с обеігх еторон в
один лриём ііевоеможіто по соображеииям 
(хніранения форосы голоівки. В іігоследнем 
случае -обыічіго прибсгают к следующсй 
организащш работы.
После паірафипирошаіния раімы уклады- 
вают на этажерку, предназначешіую для 
супжи сіпичек, и после заполиепия івсей 
этажеркп последшою передают на рабочее 
место мачки >в массу. Макаль начщпает с 
верхней раогы в этажерке и, обмаікиув её 
одной стороной в массу, возівращаст на 
прежнее место, укладывая так, чтобыиа- 
несённые головки были обязательно обра- 
щены вниз, затем обмакивает івторуіо п» 
порядку раму н т. д. до последней рамы в 
этажерке. ІІа 'весь процеос затрачивается 
неоколько шгнут, после чего первая рама 
окаізьрвается готовон к обмакшанию вто- 
рой стороны, так как за истекшие нс- 
скюлвко мииут нанесённая на пластинки 
маоса успеівает' настолько загустеть, что 
уже не обтекает пря переворачлвааіш 
пяаетинок головкаімн вверх.
После обработки с обеих сторон всех 
раи этажерку передают в суншльнее ш - 
меіиѳшіе для сушки головок.
г) С у ш к а  г о л о в о к
Высунгиванив спичечныіх головок дв.г- 
жно проводиться при мягких режимах. 
Форсирование супжи головок івысоікой тем- 
пературой или сильным движением возду- 
ха приводит к так называемому «оклеива- 
ншо» головки, выражающемуся в появле- 
нин на поверхности головки глянцевой 
"клеевон плёнки. Обволакнвая головку, та- 
кая плёнка затрудпяет её воспламенение 
и горение.
Опасность появления оклеивания особен- 
но велика ів первые ІО— 15 минут после 
нанесешія головки. Темлсратура ів этот 
первоід сушки не должна. превышать 30—  
35° при нрактичеекп неподвижном возду- 
хе. В дальнейшем сушка может без вреда. 
для головки форсироваться повышеннем 
темпоратуры и движенисм воадуха.
Практически, одяажо, сушку головок 
проводят от начала до копца при постоян- 
і іы х  ус.ловиях. Сушку спичек-тіластинок 
чащѳ всѳго проиаводят в  шециальном иѳ- 
мещении, пред-стаівляющем собой хороав»
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Рис. 48. Э таж ерка д л я  суш ки 
головок спичек
отаилвваетую возгаату, иоэволяіощую-гюд- 
держивать в лей тсашюраауру" на уровно 
25— 30°. Ра-мы со сшга-ками закатывают 
в сушнлтеу на етажсрках, устройство во- 
то-рыіх ясно на рис. 48.
Нродолжительность ,сушп;и в этих усло- 
вжях колеблется -от 1,5 до 2 иаісов. Овон- 
чание супіжи оярѳделяют пр-остым налж- 
моім но-гтя на головку. На лыеохшей го- 
ловке яе остаётся вмятин от шоітя.
6. Изготовление книжечек и упановка
Носледтий заклтачительнмй эталі про- 
нзводства сшгаек-внижечек замючается в 
приготовлеиии и ушаюовве книжечек. 
ІІрощесс слагается ив операний:
1) реэка ѳтиветной бума-ги на обложкв;
2) нанесение на обло-жжи тёроічной 
массы,
3) івіклеивание в обложки опичечнъіх 
пластиноВ,
4) у-паковка кнлжечек в десятви,
5) уиаковва в ящики. »
Неслѳдоівательпость иерівых двух опера-
щий может нзмеияться в зависшости от 
прииятой оргализа-шш и примепяемого 
■вборудования.
а) Р е а к а э т  и к  е т  н о й й у и а г и
Этиветы, или, вернее, обложки книже- 
чѳ» иэготовляют из плотной бумаги, не
ниже 100 г/м2. Печатанпе этик-етов щ>*- 
изводнтся в типографии по заказу пред- 
приягия. Раэмеры обл-ожки устанавлива- 
ют, ясходя из раэмеров вклеизаемых г 
иих шл&стииов, с таким ра-счётбм, чтобы 
ширина обложк-и не-с-колько перекрывала 
гаирину шіастинки, а по дліше была при- 
мерио в 2,5 раза длишіс-е.
Этик-ет печатается на лицевой сторонс 
обложки. На ной ясе оставляется место 
для нанесения тёрочной массы. В некото- 
рых случаях для печати имюльзуют таік- 
же. л  внутреннюю сторону обложки с 
вопца, противоположното месту вклеива- 
иия пластшюк.
Пѳчатают этикеты на болыпих листаа 
бумаги, впоеледствии ]іаи])езаемых на от- 
дельные обло-жви. Резка может быть вы- 
полнена ттографией иа об-ору-доюапии по- 
следней или на саімо-м предприятии. Для 
разрезания употребляют -различные стацки 
—  от ручиых бумагорезательиых станков 
тиша «Нашиер» до м-о-щных стадк-ов с 
механическим приводом. Резву нсобходи- 
мо произ-водить, строго нридерживаясь на- 
п-ечатаиных иа- бумаге мегок но лшшиям 
ркза.
Проітодительносгь ояерациіі в основ- 
ном за-висит от употребляемщго оборудова- 
ния, а  таиже от размеров'ли-стов и тол- 
щииы бумаігв.
На ручпых Оумагорезателыіых станкад 
типа «Паипіер» ітрояэводительность до- 
стигает 30.000 этикетов в смену.
б) Н а м а з к а  т ё р о ч н о й  м а с с ы
Тёрочіную массу паиосят на о-бложки до 
вклепвания в них иластинок. Простейший 
способ яамазкн закдючаетея в тоім, чт» 
нарезаинью облояжи I рйскладьгваются це- 
почкой, таь что -каяідая обложка почтн 
вся перекрываетея другой, лежащей на 
ней. Откршыми остаются лишь вончи-ки 
обложев, па которые должна быть нане- 
сена тёрочва я маеса. В результате такой 
раскладви’ аля поверхность ряда с 40— 50 
штув может закрашиваться кистыо в один 
приём, ішк. снлошиая лоіверхыоеть окрас- 
ви. Обложви раоіаа,дывают на. узвих де- 
ревянных брусках (пгириной 65— 70 мім), 
длиной яколо 1 »  с невысовим бортивом 
с одной стороны. Работа ведётся спарен-
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но; одна работнщ» только раскладываег 
•  ооложюг, вторая окрашивает их тёрочной 
иассой.
Плотяость (густота) тёрочной маосы іво 
вромя раЗоты должна состаівлять около 1,4 
ио ареометру, температура 34— 35°. Мас- 
су держат на столе в бачках, яомещае- 
мыіх в іводяные ванны с тёшлой водой. Пе- 
ред окраской каждого бруока- маосу в бач- 
ке перемешнвают и только после эгого на- 
нос-ят ікнстыо на обложки. Пропэводитель- 
ность колеблется ют 5 до 8 тысяч обл-о- 
жек -в смену, в  зависимостн от качества 
бумаги.
Окрашенные обложки оставляют на 
брусках до нолного высыхания. Сушка 
происходит в комнатных условиях и про- 
должается от 0,5 до 2 часов, в зависи- 
мости от атмосферных условий в  дехе. 
Для раскладки брус-ков с сохнущими 
агикетами около рабочих мест устраивают 
стеллажи или этажерки.
Нанѳсение тёрочнои массы мо-аэпо лег- 
ко механизировать, если делать зто до 
разрезания листа бумаги на обложки.
В неразрезапном листе участки намазкн 
на обложкзх расдіолагаіотся иравильньвш 
рядами (іподосками) и 0 'краска ж  возмож- 
на прокатыважием р о л т а . Схема устрой- 
ства та-кого рода 'приведена на рис. 49.
В водяной бане (1) находится корыто (2) 
с тёрочноы массой. В корыте вращается 
ряд диско® (3), уетановленных на одном: 
валу на расстоянии друг ог друга, раів- 
ном длине облолжи.
Над дисками ломещается барабан (4), 
ддиной равный ширше листа бумаги. В
Рис. 49. Схема устройства д л я
н а н е с с я и я  т ё р о ч н о й  м а с с ы
барабане имеется вырез для закрешеиия 
в нём конца листа бумаги.
Для ванесения массы лист бумаги ив 
стопы (5) зав-одят кра-ем в выр-ез барабана 
п закрепляют в нём с помощью собачек. 
Затем барабан поворачивают на 360° по 
направлению, указаяному стрелкой, ври 
этом лист бумаги наворачивается на ба- 
рабан и прокатыюается между ним и д і і -  
сками, которыѳ оставляют на бумате по- 
лосы тёрочной массы. Для лучшего 
разміипивания -маесы в корыте диеки енаб- 
жены боковыми лопастями. Та-к жѳ как и 
в случае нанесения массы вручную, тем- 
пературу в ворыге поіддержива-ют на уров- 
не 30— 35°. Плотность равна 1,4.
Ок-раяпенный лист сяимают с барабана 
и подвешивают для супгш, а  послѳ высы- 
хання разрезают на отдельныѳ облоаски.
в) В к л е в в а н н е  п л а с т н н о к и  
у ш а к - о в к а  к ш н ж е ч е к
Пластинки йклеивают в обло-жки на ра- 
бочях -столах, оборудованных нееложнымн 
присп-особлеівшя-ми для зажима плаетянок 
в обложке на время схватыва-ния клея. 
Устройствоі присшособления видно на рие. 
50. Перѳд каждой работішцен на сто-ле не- 
нодвижно закреплён брусок (1), разделён- 
ный на 10 ячеек поперечными планоч- 
ками. ІПирина ячеек равна ширине об- 
ложки. Опереди и сзади бруска (1) за- 
креплены ограничительные бруски (2) и
(3), раоетояяие между которьіми равно 
длине обложш. В промѳжуток между 
брусками (1) и  (3) свободно вкладывает- 
ся брусок (4), имеющий продольную ка- 
навку, еуживающуюся «о дну. Рабошвіца 
раскладывает обложш но ячейкамі бруока
Рис. 50. П риспособление д л я  вклеивания 
пластинок в облож ки
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Рис. 51. С клеенны е книж ечки 
в зажимном бруске
(1) ицевой  сторопой івниз. Клнавка на 
вкладпом бруске (4) должиа быть расто- 
ложеиа так, чтобы места пріпыіеішашгя 
пластипопс к обложкам приходились к<ак 
раз над канавкой. Поеле расжладки об- 
ложек по ячейкам работница берёт лару 
пластшов (  в случае вклсввания одинар- 
пых пластинок), складывает их вместе, 
обмакивает коадами в клей и, нажимая 
на обложку, вдаівливаег вместе с послед- 
пей в капавку бруска (4).
ГГрн этом обложка и плаетинви занима- 
ют в бруске положедие, ігаображепное на 
рие. 51.
В случае вклеиваяия двухстороппих 
пластинок последние перед обмакивавлем 
в іией складываюг (лереламывают) по 
лшіии надаеза и в таком впде вдавливают 
в обложку.
После заіполпения веей канаівки работ- 
ішца вьішгмает брусок из приспоеобления 
іі откладквает в стороіту для супшг, а 
на.его меето вкладыівает дру-гой. После 
выдержки в течеяие 15— 20 минут дру- 
тая работница освобождает кплжечки т 
бруска, одшгаременно закрьівая пх, т. е. 
загибая длшнный жонец обложжи, и упа-ко- 
еывает их в пачкп по 10 іптук. Пачку 
обклеивают бандеролью (узкой полоскон 
бумаги).
Вклеивание пластинок и улаковка кни- 
адчек наиболее трудоёмкие операпии во 
игем производстве спичек-книжечек.
Яоитому праівшьная оргаиизация труда 
здемь заслуживает особеиного внвмашія.
Рис.^ 52. Схема организации рабочих мест
на операциях склеивания и упаковки 
книжечрк
На рие. 52 приведена схема рекомендуе- 
мой организапии рабочих мест на опетв.- 
цпях склевваішя п  уяаковки книжечек г- 
десятки.
Рабочие места в-клеивапия пластинок н 
упаковш книжечок расшолагают на раз- 
ных стоіронах широжого стола.
ІІаборные рамы е сухчмн сшпжами до- 
ставляют к рабочему месту вклейки (3). 
Сидящая за столом иа табіурете (а) ра- 
ботішца вз наборной раміы (4) выдёргиіва- 
ет пару одинарных плаетипок (или одну 
двухстороннюю) и, оОмакнув в клеянку
(2), вклеивает их в обложки в приспосоіб- 
леили (1). Залолиенныій книжечкаімн 
брусок работилца выпимает из приспособ- 
ления и помоіцаег па деревянные скосы
(7), по которым брусок съезжает в рабо- 
чему месту упаковки.
Неполноценные пластинки вклейщица 
выбрасывает в ящик для брака (5), а  
опорожнённые рамы складывает на стел- 
лаж (6).
Сидяацая напротив ца табурете (б) ра- 
боттща-упавовщица оовобожда-ег киігжеч- 
ки из бруска и, окленв десяток банде- 
ролыо, помещает шолучешую лачку в ло- 
ток (8). Длина лотка должяа бытъ рас- 
считана на десяток пачев. Освободившіиеся
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«руски -ушакавщица возвращает на вкіей- 
щ  (9), а заполнепныс тачвами лотки 
укладьшает иа слам аж  (10). Отсюда лот- 
ки поступают для упаковви десятков в
Я ІЦ И К И .
Произіводвтельность труда ігри рекомен- 
дуемой оргагогзации р&бочих мест дости- 
гаеіг 5— 7 тысяч вклетваемых кяижечек. 
в смену и та-кого же количеетва упаковы- 
«аемых в десятки.
Десятки кнпжечек упа®овывают лвібо 
в фалеряыіе ящиви ёмікостью от 4 до 6 
тысяч, либо в бумажные пакеты— 500—  
1000 жнижечек в пакете.
В обоих случаях укладыгваемые в паке- 
ты и и  яіцики ряды лачев должпы пере- 
кладываться бумагой для предупреждения 
вспыпгек от трения соседних шачек.
Упакоіванные таким образом внижечки 
отп-равляют на еклад гоітовой продуюцип.
г) П р о в е  р к а в  а ч е с т  в а  с п и ч е к
Качество вьграібатываеімых сшичек долж- 
во подвергаться тщательпому контролю со 
стороны мастеров п рувошодптелей произ- 
водетва. Помимо Шовседневного и шостоян- 
ного контроля за качеством производи- 
мых ошераций и полуфаібрігкатов ежеднеів- 
ная выработка пшичек должна. проверять- 
ся техноруком н хвмивом слнчечного про- 
язводства на соответствие её условиям 
Г0СТ— В— 1820— 42 на спичкп. Е про- 
верве качества епичек должны приме- 
каться мастера и бригадиры соответст- 
вующих участвов шроцесса.
Результаты проверки каждой партип 
должны акгироваться. Рекомендуемая фор- 
ма акта дана в приложениях (см. 
стр. 61).
Для провервн берут 50 кяиіжечек или 
100 пластитав из разных меет партии (пе 
менсе 5).
Проіверку начинают с ошределення сред- 
иего нашошнения жнижеічев или пакетоів. 
Ѳтлонеяия не должны превышать 10% .
Сшвявн бракуют шо внешнеку осміміѵі: 
сдомаішгые зубья, мелкая (менее 2,5 ш )  
годовка, разрушенные и слиишиеея на 
соседлих зубьях головки (две слишпмеся 
голошки считаются за единВцу брака), н 
по лередаче плаімепи от голоівш к  соломке. 
С шоследней целью зажигают не кеиее 
200 спичек. Браком счштаются те спнчки, 
у которых при залшгании в горизонталь- 
ном положении шламя не переходит на 
древесину. Общий нроцент брака спичев 
не должен превышать 5%  от общего 
количества.
Ишгреглировани.е илаетлно-к проверяют 
путём сжигания на частой металлнческоіі 
сеткѳ не менее 50 пластинок. Еоличество 
тлеющих не должно шревышать 5 шт„ 
шии 10% .
Намазку исшытываіот путём зажпгоиня 
о тёрву всех спичев книжечки или наке- 
та (шровѳрку шроіводят одіювременно с нс- 
пытанием передачи шламепи). Тёрва дол- 
жна вьідерживать зажитание всех сішчек, 
иа которыо она раесчитана.
Обложку книжеяѳк или упаковку пла- 
стишок бракуют ео внешнему осмотру. 
Враком .считаются Рбложки е зарезанпым 
этикетом, с заливами иамазки (неровности 
краёв свышіе 5 мм), с косо.й вклейкой 
пластиноік, при которой врайние спички 
пластинок высту.паіот из обложви, и п 
другими дефектамн. Общее воличество де- 
фектных обложек допускается не свышѳ 
10 %.
На основании ішультатов вслыгаиші 
выпосится заключениѳ о годности или не- 
годности данііон шартии для шродажи.
Производственная шроверва качества 
ешичок и соста.вляемый ир® этом акт дол- 
жны служить прежде всего целям улучшо- 
ніш качества продукции. Все замечѳнные 
дефекты, носящие не случайныи характер, 
доажиы. немедленііо исправлятъся на про- 
изводствѳ (устраняться прячины, вызыва- 
ющие их).
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М ЕР Ы  П РО ТИ В О П О Ж АРН О Й  БЕ30П А С Н 0С ТИ
Г л а  в а IV
Ироиввоідсиво шичов «паено в пожарюм 
«ггоммнпш, иоотолу іірофнлактичесвим ме- 
іюігрмтиям и правилш поясарной беэонас- 
коотк в иіім должно уделяться особоо ваи- 
шаѵе. Помимо «бщнх противсшожарных 
«еіюпініятий и тіранил, обязательнш для 
ксякаго предприятия, к шичечному нро- 
жмюідптву пеобходимо рредъяівлять ещё 
следующие требовамия, диктуемые особен- 
ноетями технологив я  материалов.
Приготовление спичечны х масс
1. Пригото-влеиие отичечнык масс дол- 
жно ироиаводиться в отдолыюм помещении 
(комнате), имеющем несгораемый і і о л  и  за- 
щищённыѳ потолок и стеиы. ІІомещенио 
для ириготовления тёрочной масеы должио 
быть огделено оштукатуренной перегород- 
кой.
2. Задас химикатов в производственно» 
помещении, особеішо бертолстовой соли, 
не должен іпревышать суточлой потребио- 
стя цеха.
3. Хранение химикатов и матерпалов 
для лроийводотша доллсно производиться в 
складеком поімещении. Храиенле бертоле- 
товой соли должно быть оргашізовано в 
отдельном самостоятельяом номмцении или 
землянке. Там же должно производиться 
и отвешивание нужного для произ- 
водетва количества бертолетовой соли.
4. Размельчение бераолетовон еоли дол- • 
жно производиться всегда в одном и том 
іке месте, содержащемся в безупречной 
чистоте. Иепользуеміые для этой нсли до- 
і'ка и деревяпный валик не должны 
уіготреблятьея для других химикатов.
5. Вскрывать банки с красным фосфо- 
ром нужно в сторояе от горючих предме- 
тов ж материалов. Для тушеишг фосфора 
в елучае его воепламенения должна быть 
наготове моврая тряпва.
6. Хранение дакупорепной банки с 
краспьш фосфором должно производиться в 
жѳлезном плотно запирающемся ящике
или ібочёвке с насыпавньш яа дно ящиаа 
слоем песва в 5— 10 см.
7. Всё оборудование, служащее д м  
ііриготоііления и храиения сішчеяных 
маос, должпо содержаться н чистоте. Но- 
павшая на етенви машшг или сосудо* 
масса должна не»дленно смыватьот. 
Опорожненная носуда должва немедлеяи* 
промыватьсл.
8. В случае утстреблеішя врасюотёрок 
поеледние перея вачалом работы даміжпы 
ополасюиваться горячей водой н вымы- 
ваться после окончаиия работы. Во время 
работы краскотёрки около псё облзатслыю 
должио находиться водро с водой и мю- 
чальной кистыо или щётюой.
9. Не допусвается размол фосфорноіі 
массы на краскотёрке, лредназначешѵім 
для зажигателыюй массы.
10. Запас готовых зажигательных маес 
пе должен преівышгать суточной нотреб- 
ности. Храпимые маесы должиы быть за- 
щищены от высыхаяігя.
11. Вода, употреблясімая для обмьюа 
пооуды и оборудоівапѵгя от (фоефорной а 
зажигательпой масс, должшѵ ныливаться в 
огдельно устроонныо ямм г. стороне о« 
доревянных строеіниіі.
12. Сухой размол химккатоів желатоль- 
но производить вие помещения для при- 
готоіілеішя масс. В случае уш.отребленин 
для тёрочной массы антамония размол егв 
должен быть оргаиизовап так, чтобы 
иеключалась возможіюсгь иогаадания антм- 
монвя в материалы важигателыюй маесы.
Изготовление спичск
1. Помещеиие для нарафшіироваивя. 
обмакиваиия в масоу и сушки епичек, как 
правило, должно бъпт, кирпичным. Дере- 
вянпое помещение долж,но быть оштукату- 
ренным. Пол должен быть несгораемы*.
2. Около парафшшровоічяой плиты доя- 
жен находигься бочёнок с водой для ту-
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шения івслыхнувших пластинок в набор- 
ных рамах.
3. Парафинировонная ванпа доджна 
быгь оборудована плотно закрывающейся 
металличеекой крьинвой на случай вое- 
нламенения раеплавленного ларафша. 
Около ваяны должна находиться вошма 
илп одеяло.
4. Маііальный стол должеп содерзкаться 
в образцовой чвстоге. Совершеішо пе до- 
ііуокается образование на столе засохших 
каяель или подтёков спичечной массы.
5. Около ігакального стола должно на- 
хадиться не болеѳ чеи на 2 акцизных 
ящика рам со спичками.
6. Сугака спичек должна быть органи- 
зована в отдельном помещении или ка- 
мере.
7. Помещсние для сушжи должно ігметь 
несгораемые пол н потолочное перекры- 
тие. Стены должны быть оштукатурепы.
8. В случаѳ печного отоплеиия тошки 
печей должньг быть выінесены в діругие 
«иежные помещения.
9. Помещение для сушкя должно иімоть 
яе мепое двух выходов.
10. Расстановка этажероік со синчвами 
должна быть такой, чтобы основной про~ 
ход помещепий всегда оставался овобод- 
пым. Расстояние от этажерок со опиічВаімл 
до нагревательных приборов, находящих- 
ся в поімещении -сушиліки, должно быть 
не менее 1,0 к.
11. Вход в сушилку должен быть вое- 
прещён всем рабочим за исключением 
перевозящих этажерки со спичками. По- 
следние должиы быть хорсяпо проиінструк- 
тированы.
12. Запас сіпичек в сушильном номсще- 
нии ле должен преівышать оменной по- 
трѳбноети упаковочнош цеха.
Упаковка іспичек
1. Упаковва спичек должна прошво- 
диться в помещении с каімешшми или 
оштукатурешіыми потолком и стенаки.
2. Помещениѳ должно иметь діва выхо- 
да, один из них зашаоной,
3. Не допуокаетея окученность рабо- 
тающих ів цехе.
4. Раб-очие места нанесеиин тёрочпой 
массы на обложкн илн тёрки должны на- 
ходиться в етороне от рабочкх мест упа- 
ковки счіичек или івынесеиы в отдельное 
помещениѳ.
5. Нѳ допуокается скойление в цехе 
пеупакоіваніных спігчек более двухчасовой 
потрейпости цеха.
6. Упажовіка опичек-кнпжечек в десят- 
кп должиа производиться так, чтобы всс 
книжюічви в десятке были оГѵращопы 
головками в одну сторону.
7. Готовая продукция должна пемед- 
леино упаковываться в плотные ящвкп. 
Для спичек-книжечеік можно Діюгуѳкать 
упаво'вку в бумажныю пакеты ёмкостыо до 
1000 Кіігижечек. Недопустима упаиоівіка 
сничек в меигки.
8. Опички-пластипки (беэ облювкеііі) 
должяы упаковываться в отдельные от 
тёрок ящики. При упакоівке санрчек- 
книжечек ряды пачеж в ящике должны 
прокладываться бумагой так, чтобы 
иеиючалаеь возможность трения головок 
о тёрки па обложках.
9. Не допускается скопление в увако- 
вочном цехе готовой продущиж более 
сменной выработки.
Общпе прогивопожарные требования, 
как-то отсутствие захламленности цехов и 
помещений, свободные проходы, обесяече- 
пие цехов и помещений средстваіми по- 
жаротушения іі соответствующий инструк- 
таж всех работающих на производстве 
должны выполняться с особой тщатель- 
ностью.
П Р И Л О Ж Е Н И Я  
..................................194 г.
А К Т
проверки  к а ч е с т в а  сп и ч е к -к н и ж еч ек  ( п л а с т и н о к ) .............................................................................
  вы раб отки  : : : : : :
Д л я  п р о вер к и  в зя т о  .     с п и ч е к -к н и ж еч ек  (п ласти н ок)
Результаты  проверки:
I. Н ап о л н ен и е  к н и ж еч ек  (п ак ето в )
К о л и ч ество  спичек в кн и ж ечке (п а к е т с )
Ч исло к н и ж е ч е к  или п акето в
С ред н ее со д е р ж ан и е  спичек  в к н и ж еч к е  ( п а к е т е ) ................................................................ ш т.
II. Б р а к  спичек :
а) С лом анны е и то н к и е  з у б ь я ...........................................  шт.
б) Р а зр у ш ен н ая  г о л о в к а .............................................................................»
в) М е л к а я  г о л о в к а ........................................................................................»
г) С ли вш аяся  г о л о в к а ...............................................................................»
д )  Н е  п ер ед аю т п л а м е н и ........................................................................ »
В с е г о : ....................................................ш т. . . . %
III. И м прегнироэание (тлею щ и х  с о л о м о к ) ...............................................................ш т. . . .  %
IV. Н а м а зк а  (тёрка в ы д е р ж и в а е т ............................. з а ж и г а н и й ) .............................................. %
V. О б л о ж к а  к н и ж еч к и  (у п а к о в к а  п ласти н ок):
а )  К о с о  н а р е з а н н ы х ..................................................................................шт.
б) З ал и в ы  н ам азки   ........................................................................ »
в) Косая вклейка пластинок ......................................................  »
г) Прочих д е ф е к т о в ............................................................... ..... »
В с е г о : ....................................................шт. . . .  %
З а к л ю ч е н и е : ..................................................................................
Примечание:
А кт св с т а в л е н : техноруком : 
хим иком :
м астером :
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Н орм ы  р а с х о д а  с ы р ь я  и м а т е р и а л о в  н а  1 а к ц н зн ы й  я щ и к  с п и ч е к -к н и ж е ч е к
Т а б л я  ц а
» №
Наименование матернала
Единица Норма
п/п. измереішя расхода
1 Л ес в кругляке ....................................................
‘ И Л ІІ
м* 0,040
Доскн чистообрезньіе........................................ 0,045
Фосфорная кислота 1 0 0 % ...............................
или
кг 0,060
суперфосфат .......................................................... 0,150
и серная кислота ............................................... 0,015
3 П араф ип.................................................................... 0,500
4 Бертолетова с о л ь * ............................................... 0,550
5 Хромпнк к а л и е в ы й .............................................. 0,010
б Гіиролю зит............................................................... 0.058
7 С.текло м о л о т о е ................................................... 0,150
8 Сера комовая ........................................................ « 0,166
9 Фосфор к р а с н ы й ................................................ *» 0,035
10 Ф л о то к о н ц ен тр ат ................................................ 1» 0,024
11 Кирпич т ё р т ы й .................................................... г» 0,110
12 Декстрин ................................................................ Ж 0,004
13 Клей м ездровы й.................................................... п 0,116
2,20014 Бумага (120 г/м'-) э т и к е т н а я .......................... •
15 » (50 г / м - ) ............................................... 1» 0,500
16 Клей к а з е и н о в ы й ............................................... п 0,150
Т а б л и ц  а 2
Т а р и ф н а я  с е т к а  д л я  с п и ч е ч н о го  п р о и з в о д с т в а
Разряд I 11 Ш IV V VI VII VIII
Коэфициеит сдельщ ика..................
» повременщика . . .
1 ,0
1,0
1,12
1,07
1,26
1,16
1,44
1,27
1,66
1,43
2 ,0
1,6
2,44
2 ,0
3,00
2,5
Д н е в н о й  з а р а б о т о к
Разряд I 11 III IV V VI VII VIII
Сдельщика 100% нормы . . . .  
П оврем ен щ ика..................................
5 р. 00 
4 р. 00
5 р. 60 
4 р. 50
6 р. 30 
4 р. 90
7 р. 20
5 р. 35
8 р. 30
6 р. 00
10 р. 00
6 р. 70
12 р. 20
8 р. 40
15 р 00 
10р.50
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Т а б л и и. а 3
Разряды  и нормы выработки
(спички-книжечки из луіценного шпона)
дм*
п/п.
Наименование операции и разряд 
работы
Раз-
ряд
Единица
учста
Норма 
в едини- 
цах учста
Выработ- 
ка в акц. 
яіциках
1 Торцовка кряжей и складские работы . 7 ма 1,0 28
о Проварка и окорка ч у р а к о в ........................... 6 » 0 ,4 12
3 Лущение на токарном станке в одну лен-
ту двойной ш и р и н ы ..................................... 8 пог. метр 2.000 12
4 То же подсобны й................................................ 6 — —
5 Деление шпона на пластинки ..................... 7 тыс. пласт. 5 0 -6 0 21
6 У кладка пластинок в я щ и к и ..................... 5 ' 5 0 -6 0 21
7 П р о п и т к а ................................................................ 6 — — —
8 С у ш ка ......................................................................... 6 — — —
9 Фрезерование зубьев одной пилой . . . 7 тыс. пласт. 4 0 -5 0 20
10 То же подсобные ................................................ 5 V 2 0 -2 5 10
11 Набор в рамы (2 -р я д н ы е ) ................................ 6 « 15 7 ,5
12 Выравнивание р а м .................................... ..... . 6 рама 500 19
13 ІТарафинирование (двух сторон).................... 8 500 19
14 Мачка в м а с с у ..................................................... 8 м 450 16
15 Сушка спичек и подсобные работы . . . 6 — — —
16 Резка бумаги ...................................................... 7 тыс. облож. 30 15
17 Варка клея ........................................................... 6 — - —
18 Старший рабочий л а б о р а т о р и и ..................... 8 — — —
19 М а с с о т ё р ................................................................ 7 — — —
20 Нанесение намазки на обложки . . . . 5 Т Ь ІС . облож 5 2 ,5
21 Вклейка пластинок в о б л о ж к и ..................... 5 ТЫС. книж. 5 2 ,5
22 Упаковка десятков .............................................. 5 п 10 5
23 Упаковка в я щ и к и ......................................* 6
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Р а з р я д ы  и н о р м ы  н ы р аб о т к и
(сгшчки-книжечки из строгакных пластинок)
Т а б л и ц а 4
№№
П/ІГ.
Наименование операций и разряд работы
Раз-
ряд
Еднннца
учета
Норма 
в едини 
цах 
учёта
Выработ- 
ка в акц. 
ящиках
1 Торцовка досок и складские работы . . 7 м" 2 ,5 55
2 Форматная торцовка ......................................... 7 шт. брусков 1700 :*
3 Фрезерование канавок ..................................... 7 850 19
4 Проварка брусков и подноска к станку . 5 тыс. пласт. 80 19
5 Строгание пластинок на дисковом станке 7 „ 80 10
6 Сортировка пластинок . . . ..................... 4 » 18 3 ,3
7 Пропитка пластинок ......................................... 6 — — —
8 Сушка п л а с т и н о к ............................................... 6 — — —
9 Набор в рамы (д в у х р я д н ы е ).......................... 6 тыс. пласт. 8 1,5
10 Выравнивание р а м .............................................. 6 рам 800 15
11 Парафинирование (одной стороны.) . . . 8 „ 800 1
12 Мачка в м а с с у .................................................... 8 700 13
Дальнкйшие оиерации см. табл. 3 приложений, строки 15—23.
Т а б л и д з  5
П л а н о в а я  к а л ь к у л я ц и я  с то и м о сти  а к ц и з н о г о  я щ и к а  с п и ч е к -к н и ж е ч е к
(производительность 10 акцизиых ящиков в смену)
Сумма на 1 акцизный ящик
Статьи расхода изготовленке из 
лущенного шпона 
р. коп.
из строганных 
пластинок 
р. коп.
С ь і р ь ё ................................................ ..... . . . 2 - 6 0 6 - 3 0
Основные м атер и ал ь і......................................... 18—75 18 75
Зарплата производственных рабочих . . . 40—00 45—00
Начисления на зарплату ................................ 3 — 60 4 — 05
Соцкультбытовые расходы ............................... 0 — 65 0—68
Цеховые расходы:
а) Адім.-технический п е р с о н а л ..................... 5 - 2 6 5—26
б) Топливо технологическое ..................... 0 - 8 5 0 - 6 8
в) Энергия .......................................................... 0—40 0—88
г) Текущий р е м о н т ..................................... 1—50 0—75
д) Охрана труда .......................................... 0 - 1 2 0 - 1 0
е) Транспорт .................................................... 0 - 5 0 , 0 - 5 0
ж ) А м о р т и за ц и я .............................................. 0 - 4 0 0 - 4 0
з) Вспомогательные материалы . . . . 0 - 5 0 0 - 50
и) Отопление и о с в е щ е н и е ..................... 1—03 1—03
Итого цеховых расходов . 10—56 11—10
Цеховая себестоимость . . . . . .  а . 66—16 75—88
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